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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVI. No 3 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QuesrioNs ET Réroxsrs nous publions les demandes de renseignements udressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 
Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 


vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES 


INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 


Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique Quesrions ET RÉPONSES. 
Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


N° Pourrait-on nous indiquer un cons- 
tructeur de machines à décharger les cà- 
bles ? 

Nous croyons savoir qu'il existe une 
machine allemande de marque « Gam- 
ma ». - Pourrait-on nous en indiquer k 


constructeur 
No 8539. — Pourrait-on ‘nous donner 


des conseils pour la remise en activité 
de nos usines : Fonderies de cuivre et de 
bronze, fine mécanique ? R. 


No 8540. — Pourrait-on nous indiquer 
le processus à suivre pour être tenus au 
courant des ofires de fabrication sous 
licence pour appareils ménagers ou au- 
de France, des 


tres, en provenance 
Etats-Unis, d'Allemagne, etc... ? 

R. 
No 8541. — Pourrait-on m'indiquer 


l'adresse des Etablissements Despaigne 
dont il est fait mention dans la livrai- 
son de novembre 1953 de la Pratique des 
Industries Mécaniques 


No 8542. — Dans le numééro d'août 
1951 de la Revue « La Technique Mo- 
derne » M. Chalançon a cité et décrit 
dans son article « Equipements de con- 
trôle automatiques pour le freinage 
électrique des moteurs de machines-ou- 
tils (page 383) le rela's « Alnico ». 

Pouvez-vous nous fournir les rensei- 
gnements suivants qui nous sont de- 
mandés par l'un de nos Ingénieurs : 

— Nom et adresse du fabricant. 


— Documentation technique sur cet 
appare.l ou les différents types fabriqués 
s'il y a lieu. 

— Vitesses angulaires limites de fonc- 
tionnement de l'appareil, en particulier 


limite inférieure au-dessous de laquel- 
le l'appareil ne fonctionne plus. 

— Les divers champs d’utilsation de 
cet appareil et quelques références d’'em- 
ploi si possible. A. R. 


No 8543. Pourrait-on me dire où il 
me serait possible d'obtenir de plus am- 
ples rensegnements concernant la Com- 
munication ci-après : « Dépôt chimique 
de nickel sur métaux ou plastiques » ? 

Cette Communication a paru dans 
« La Pratique des Industries Mécani- 
ques » de décembre 1953, à la page XX. 


No 85443. — Pourrait-on nous commu- 
niquer l'adresse des constructeurs des 
tours Brener-Werke ? A. R. 


No 8545. — Nous avons décidé de fai- 
re subir, après trempe, un rodage pré- 
cis des dents des engrenages de nos ma- 
chines-outils, cette pratique ne pouvant 
donner que d'excellents résultats. 

Nous aimerions être bien documentés 
sur cette question et nous venons vous 
prier de’ vouloir bien nous indiquer quel 
est, à votre avis, le meilleur mode opé- 
ratoire, en ce qui concerne notamment 

— le lubrifiant à employer, 

— le genre d'abrasif et sa finesse, 
vitesse optimum, 

— la durée de l'opération, 

— la finition, si nécessaire, 
bain sans abrasif, 

Veuillez noter qu'après traitement. les 
pignons ont une dureté Brinell d'’en- 
viron 410 (R æ 140). 


N° 8540. — Je relève, dans le n° de 
janvier 1954 de la Revue « La Tethni- 
que Moderne » (page 31) un article où 
il est question de l'Usine Ferblatil, de 
production de fer blanc électrolytique. 

Pourriez-vous me procurer l'adresse de 


dans un 


cette Société dont la fabrication m'inté- 
resse ? P. G. 
N° 83547. — J'exécute une came su 


tour de la façon suivante : 
1° La pièce à usiner est prise dans un 
solidaire du reproducteur qui 


montage 
monte sur la broche du 


lui-même se 
tour. 

2° Le chariot est rendu libre de sa vis. 
Sur le chariot est fixé un support por- 
tant un galet, appuyé fortement avec un 
ressort sur la came. 

Sur le chariot est fixé un outil chargé 
de couper le métal. ; 

Diamètre : 35 mm. — Vitèsse de ro- 
tation de la pièce : 500 t/mn. 

Le galet est constitué par un roulement 
à billes. 

Dans l'ensemble, les cotes demandées 
sont obtenues. Dans les parties concen- 
triques, le travail de l'outil est bien, mais 
dans les parties non concentriques on ob- 
tent un travail ondulé. 

Un essai sur fraiseuse exécuté avec le 
même principe a donné le même résul- 
tat. 

Connaissez-vous un appareil pouvant 
se mouler sur le tour et susceptible, avec 
un reproducteur tournant, d'exécuter cet- 
te forme de came ? H. B. 


N° 8548. — Dans le numééro de jan- 
vier 1954 de « La Pratique des Industries 
Mécaniques » (page 30), nous relevons 
que des machines (cisailles et chanfrei 
neuses à tôles) ont été présentées à l'ex- 


position de Bruxelles par une Société 
Voëst. 

Comme nous désirerions entrer en re- 
lations avec cette société pour obtenir 


tout au moins une documentation assez 
complète, vous serait-il possible de nous 


indiquer son adresse ? 


{Voir la suite page Vi) 


machine. 
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que vos paiements échelonnés seront facilités par les rentrées 
supplémentaires que vous assurera la production de cette 
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Voici un cas typique - Regardez la machine ci-dessus: c'est unel|machine 
à sceller des paquets de potage. 

Les étiquettes sont imprimées en bandes continues. Il s'agit de couper et 
sceller les paquets de telle sorte que l'illustration soit toujours parfaite- 
ment centrée ; or,les machines à imprimer en continu ne peuvent assurer 
une regularité absolue. Une variation, même infime de l'ordre de 1/10 
de mm, se troduirait, au bout de quelques centaines de sachets, par un 
décolage tel que la coupe serait au milieu de l'étiquette. 

Le réglage de lo position exacte est obtenu par visée à l'aide d'une 
cellule photo-électrique. À chaque passage précis de l'image, un relai 
est actionné qui entraîne 2 électro-aimants lesquels commandent le 
débroyage du mécanisme d'avancement et cela à la cadence de 5.400 
coups à l'heure. 

Chaque fois que vous avez un problème de commande, pensez donc à 
l'électro-aimant. || apporte souvent une solution simple, économique 
et sûre. 
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GRAVEX-HIRON 


RÉPONSES 


de nos abonnés 


N° 8519. — La mach'ne à réteindre 
« Alket » est représentée en France pat 
la Société Technom, 08, rue de la Vic- 
toire, Paris. B. 


N° 8492 bis. — A la question 8492. re- 
lative à la protection contre le brouillard 
salin, nous avons publié, dans notre li- 
vraison de décembre 1953, la réponse d’un 
de nos abonnés donnant les adresses de 
quelques façonniers « pouvant réaliser 
un fini de pièces de tôlerie avec bondéri- 
sation ». 

Nous devons préciser à ce sujet que la 
marque « Bondérite » appartient à la 
Société Continentale Parker, 2, rue 
Chance-Milly à Clichy-sur-Seine, dont le 
licencié exclusif pour la région Parisien- 
ne et les départements limitrophes est la 
Société d’Application des Procédés Par- 
ker (S.A.P.P.), 27, rue Wurtz, Paris-13°) 

Dans la réponse mentionnée ci-dessus 
il faudrait donc substituer au terme « bon- 
dérisation » le mot « phosphatation ». 


B. 


No 8521. La société suédoise Bolin 
der's est représentée en France par la 
Compagnie Bolinder's, 3, avenue de 
Friedland, Paris-8°. B. 


No 8527. — Voici quelques adresses de 
fournisseurs de compteurs de tours : 


FRAISES 


Les procédés spéciaux que 
nous appliquons au cours de 
l'usinage et du traitement 
thermique assurent à nos 
fraises 
de coupe et de résistance 


ÉTABLISSEMENTS 


LIVET 


ÊT FILS 


S.A.R.L. AU CAPITAL DE 25.000.000 FRS 
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scies des qualités 


exceptionnelles. 


ROQ. 70-14 et 70-15 


Ets Aiph 
Paris-0°. 

Les Ateliers Orthos, 43-47, 
Levallois-Perret (Seine). 

Ato (Société Léon 
Bendant, Paris-17°, 

Ets Baudet-Burnat, So, rue 
ville, Paris-of. 

Compteur Flécho 


Darras, 4, rue Joseph-Bara, 


rue Danton, 
Hatot). rue 
d'Haute 


pour tous mouve- 
l'Aigle, La Garen 
L.M.P. (Compteurs « 
Christiani, Paris-18°, 
Ets A. Petit, 59, rué 
Ep nay-sur-Seine (Seine). 
Sté Tel (Compte tours universel à main 
Hasler), 10, rue Varet, Paris (15°). 
Ets Vuilleumier Frères, 101, rue di 
Patay. Paris-13°. 
Ets Weber, 0, 
Sté Zivv et Cie, 31, rue de 
Paris-8". 


N° 8:20. Pour tous renseignements 
concernant les variateurs de vitesse 
P.M.G., vous pouvez vous adresser à 

Monsieur Gaudin, 1, place de l'Edit- 
de-Xantes, Nantes (Loire-Inférieure). 

B. 

N° 8528, Voici quelques renseigne- 
ments relatifs aux uitra-Sons : 

| En qui 
traitant de cette 
gnalons 

de  Marinesco «Propriétés piezo- 
chim'ques, physiques et biophysiques des 
ultra-sons 


Mat »), 10, ru 


Saint-Gratien, 


rue du Poitou, Paris-; 


Naples, 


concerne les ouvrages 
question, nous vous 


lome LI. Technique des ondes élas- 
tiques de haute fréquence : 160 fr. 

Fome 1. Destruction des micro-or- 
ganismes, Organismes : 180 fr. 

Editions Hermann, 6, rue de la Sorbon- 
ne, Paris-5°. 

de Dognon : « Les ultra-sons et leurs 
ipplications : 500 fr. 

Editions Gauthier-Villars, 55, quai des 
Grands-Augustins, Paris-6". 

de Biquard : « Les ultra-sons : 150 fr. 
Universelles, 108, boulevard 
Saint-Germain, Paris-6°, 


Presses 
27 En ce qui concerne les construc- 
teurs, voici deux adresses 
S.C.A.M., 37, rue du Rocher, Paris-8‘. 
Les réalisations ultrasoniques, 9, ave- 
nue des Sapins, Saint-Maur (Seine). 


N° 8530. Voici quelques diction 
naires techniques en plusieurs langues, 
-usceptibles de vous intéresser 

Sachs Villate : « Dictionnaire encyclo- 
pedique » en 2 tomes Français-Alle- 
mand, et Allemand-Français. 

Kettdridge : Dictionnaire technique en 
deux tomes : Français-Anglais et Angaïis- 
Français. 

Langford Dictionnaire 
Anglais-Français-Allemand. 

Hoyer Kreuter : « Dictionnaire techno- 
logique en 3 tomes : Anglais-Allemand- 
Français - Allemand-Anglais-Français - 
Français-Allemand-Anglais (ou les 3 to- 
mes réunis), 


technique 


(Voir la suite page VIII) 
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ANNEAUX 


Organes mécaniques de sécuule 


contre le déplacement axial de toutes pièces cylindriques 


PEREIRE : 35 94 
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POUR LA FABRICATION DES OUTILLAGES 


Une technique simple, rapide, précise, économique Le REZOLIN permet de réaliser des formes 
pour lo fabrication des outils d'emboutissage, formes complexes avec stabilité dimensionnelle 
d’ étirage, modèles Keller, modèles de fonderie, et grandes facilités de réparations 


boîtes à noyaux, maquettes, outillages de contrôle, 
mandrins de repoussage e NOTICE TECHNIQUE DETAILLÉE SUR DEMANDE 


AGENTS EXCLUSIFS pour la France et plusieurs Pays d'Europe 


Société Nationale de Constructions Aéronautiques du Sud-Ouest 
105, av. Raymond-Poincaré - Paris-16* - Tél. Kléber 32.20 


DÉPARTEMENT SPÉCIAL REZOLIN 
USINE DE SAINT-NAZAIRE : B. P. 104, Saint-Nazaire - Loire-inférieure - TÉL 6-21 
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Cl che J P Sudre 


Réponses de nos abonnés /suite) 


vous procurer ces ouvra- 


Vous pouvez 
Dunod, 02, rue Bon:- 


ges à la Librairie 
parte, Paris-6°. 

No 8531. — Fabrication des 
pour machines à reproduire : 

Vous pouvez vous adresser à la S.N. 
C.A.S.O. (105, avenue Raymond-Poin- 
caré, Paris (16°) qui est le représentant 
en France de la Résine Rezolin, pour la 
construction des modèles de machines à 
reproduire et de matrices d'emboutissa- 
ge, et qui vous donnera toutes indications 
relatives à la fabrication des mo- 


modèles 


utiles 
dèles. 
Un article sur le Rézolin publié 
à la page 57 du numéro de février 1954 
de « La Pratique des Industries Mé- 
caniques ». J. B. 


«1 été 


No 8532. Dispositif d'alimentation 
automatique des presses : 

Vous pourriez vous adresser à des cons- 
tructeurs spécialisés, tels que les Etablis- 
sements suivants : 

Bliss Cie (Ets E.W.), 54 boulevard 
Victor-Hugo, Saint-Ouen (Seine). 

Ets Spiertz, 65, avenue de Ségur, Paris 

2). 
pis Billaud, 1, à Grenoble 
(fsère). 

Ets Billaud, représente : 
rue Robert-Avylé, Asnières 


rue Arago, 


M. Moynat, 6, 
(Seine). 


Robuste, 
consommant peu, 
milliers d'exemplaires, la R. 21 est la 
machine outil indispensable à tout atelier” 


l'ombre de la 


Soudeuse par points R.21 
toute entreprise prospère. 


facile à manœuvrer, 
en service à des 


 LANGUEPIN 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour Le: 
documenter gracieusement sur tous Les 
ouvrages et publications techniques. 


L'étude des mouvements et des temps, 
par Ralph Barnes. Un volume illus- 
tré, relié toile, in-8°, 600 pages. 
Prix : 6.000 fr. En vente aux Edi- 
tions d'Organisation. 


Parmi les ouvrages qui ont marqué 
des étapes décisives sur la route de l’or- 
ganisation, de l'étude, de la simplifica- 
tion et de la préparation du travail jadis 
tracée par Taylor et par Gilbreth, celui 
de M. Ralph Barnes sur « l'Etude des 
Mouvements et des Temps » s'inscrit 
comme un des plus importants, car il 
embrasse les problèmes d’un point de 
vue élevé et en donne avec précision les 
solutions. 


qui fait autorité dans le mon- 
vient enfin d'être traduit en 
le Bureau des Temps Elé- 
mentaires. Il doit, de ce fait, susciter 
un très grand intérêt dans les milieux 
industriels français à une heure où la 
nécessité se fait durement sentir de nous 
organiser et de baisser nos prix. 


Ce livre, 
de entier, 
Français par 


Pendant vingt ans, M. Ralph Barnes. 
Professeur à l’Université de Los-Angelès 


méthodes ra- 
tionnelles de production. 1] a formé à son 
école des ingénieurs éminents des Etats- 


(Californie) a enseigné les 


l'influence de son 


Unis et d’Europe et 
demeure considé- 


enseignement «x été et 
rable. 


Après avoir décrit minutieusement 
les instruments et les méthodes d'’ob- 
servation et de mesure du travail : gra- 
phiques, chronomètres, cinéma, le livre 
expose les règles pratiques de l’économie 
de mouvements. Puis il montre les rè- 
gles d'établissement des temps élémen- 
taires et de leur synthèse pour fixer des 
tâches. 


L'ouvrage se termine par un aperçu de 
programmes de formation du personnel, 
par des problèmes et par une biblio- 
graphie très complète. 


Illustré de très nombreuses figures et 
exemples empruntés aux professions les 
plus diverses, cet ouvrage parait appelé 
a rendre les plus grands services aussi 
bien aux techniciens  (chronométreurs 
agents d'étude du travail, agents de mé- 
thodes) qu'aux cadres el aux dirigeants 
qui veulent appuyer leurs décisions en 
matière de temps, de primes et de con- 
ditions de travail sur des bases solides 
plutôt que sur le sentiment. 


Ajoutons que ce livre est empreint de 
compréhension à l’égard du travailleur 
dont il montre les moyens de diminuer 
la fatigue, ce qui le rend précieux pour 
ceux qui se préoccupent d'améliorer la 
condition de l’homme au travail. 
suite 


Voir la page X) 
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SCIES alternatives à métaux 


- 31,quai Perrache 


Tél.{ 


ATTAQUE PROGRESSIVE 

DÉGAGEMENT DE LA LAME 

RELEVAGE AUTOMATIQUE 

BUREAUX A PARIS IX: - 43, BOULEVARD DE CLICHY - TÉLÉPHONE : TRINITE 60-60 
USINES A NIORT (DEUX-SEVRES) - 13 A 21, RUE GAMBETTA -+ TÉLÉPHONE 0.89 


TRAITÉ 
THÉORIQUE ET PRATIQUE 


DES 


ENGRENAGES 


par G. HENRIOT 
Ingénieur À. et M 
Ancien chef d'atelier à la Société anonyme des engrenages Citroën 
Directeur-adjoint de la Société d'études de l'industrie de l'engrenage 


Préface de 

R. SCHWEICH 

Ingénieur E. C. P 
Président de la Chambre Syndicale des fabricants d'engrenages 
Président de la Société d'études de l'industrie de l'engrenage 


TOME 1. - THÉORIE ET TECHNOLOGIE 
400 pages - 357 fig. - 7 PI. h.t 1954, relié toile : 3500 F. 


TOME Il. - ÉTUDE COMPLÈTE DU MATÉRIEL 
344 pages - 405 fig. - 3 dépliants. 1950, relié toile : 1630 F 


CARS, 


DU MÊME AUTEUR : 


TABLEAU, ABAQUES | 
ET CALCULS PRATIQUES 
RELATIFS AUX ENGRENAGES | ROBE RI POU ILLE 
172 pages - 61 fig. - 2 pages h. t.: 1390 F. DLL LL 
INGENIEUR CONSTRUCTEUR A.-E7- 
En vente dans toutes les bonnes librairies et chez 71-73, RUE JEAN-JAURES — ARMENTIÈRES (Nord). 
92, rue Bonaparte Editeur. Paris-Vle 


LYON 
SÉLECTEUR HYD > 150 mm. TOUJOURS FIDÈLE 
À Silencieon ef entivibrent 
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| HAUT POUVOIR 
DE COUPURE 


500 MVA 


3,75 à 
35 kV 


FUSION SUR 
COURT - CIRCUIT 
0,5 À 4 MILLISECONDES 


COURANT 
Limitation du courant de 
court-circuit 6450 À 
ou lieu de 23100 A 


C2 (3,4 U + 1000) » 2 réglement 


UTE fascicule 108 


inférieures 
aux limites UTE 


Oscillogramme de coupure d'un fusible type B, 7 kY, 100 A 


ALSTHOM 


38, AVENUE KLÉBER - PARIS-I6" - TÉL. : PASSY 00-90 


édition revue et augmentée, Un ou- débits. Il traite ensuite des divers modes 
vrage broché format 160x 250, de 685 de transmission de la chaleur (par mé- 

à lange, conductibilité, rayonnement, con- 
pages et 196 figures. Gauthier-Vil-  ,eéction) et de son transfert à travers 


Bibliographie /suite) 


lars, éditéur. Prix : 4.800 fr. une paroi. Le tome II est consacré à 
8 tude des techniques de production de la 
nufactures de l'Etat, Lauréat de Le Cours de Physique Industrielle, de chaleur, puis, dans sa seconde partie, à 

: chaudières, chauffage 


Pérès, M. MonDiez est divisé en deux tomes, des applications 


l'Institut, Préface de M. 
dont chacun comporte deux sections. central, séchage. 


Membre i meet Ouvrage at Dans le tome 1, l’auteur traite d'abord Dans chacun des chapitres de l’ouvra- 
ronne pal Académie des Sciences je, questions d'écoulement permanent des ge, les applications traitées sont nom- 
Prix Fourneyron 1948). Tome TI: gaz et des vapeurs à travers les orifices, breuses. Quelques problèmes industriels 
Etoulement des fluides à travers les les tuyères et les conduites et rattache importants sont envisagés en détail dans 
orifices. Tuvères et conduites. Che- à cette étude celle des techniques de dé- une dernière partie. Le chapitre consacré 
= ’ placement des gaz (cheminées, ventila- aux divers systèmes de chauffage des 
particulièrement déve- 


minées, Ventilateurs, Appareils à  {eurs, appareils à jet) ainsi que celle des lieux habités est 
jet, Transmission de la chaleur. 2° appareils de mesure des vitesses et des  loppé. 


LIVRAISON RAPIDE 
POUR TOUS PAS 
S.1., WHITWORTH et GAZ 


Demander brochure détail- 
lée indiquant gamme com- 
plète des profils pour tous 
peignes tangentiels standard 


Association de 
Constructeurs Britanniques 
de Machines-Outils 


TANGENTIELLE 
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Le V° Congrès des Fabrications mécaniques 
Turin, 9-15 ocTOBRE 1953 


{à suivre) 


Le Ve Congrès International des Fabrications mécaniques s'est tenu à Turin du 9 au 15 octobre 1953. I a été 


organisé par l'Associazione Metallurgici Meccadici Affini (A.M.M.A.). 


consacrés à la Classe “Usinage par outils coupants”. 
d'assemblage 


Le thème de ce Congrès élait le suivant : 


“ Les méthodes de production et d'assemblage des pièces dans les fabrications mécaniques ”, c'est-à-dire : L'examen 
el la comparaison, tant au point de vue technique qu'économique, des différentes méthodes dont l'industriel dispose pour 
la conception el l'exécution des pièces. 
Nous allons publier une série d'articles sur les travaux présentés à ce Congrès, en respectant le groupement par 
Classes qui avait élé adopté pour les communications. 


C'est ainsi que le premier article — ci-dessous 


cl le second, qui paraîtra dans une prochaine livraison, sont 
Viendront ensuile : “Estampage et Forge”, “Finissage”, “Méthodes 
el “Soudage”. Pour les autres Classes, nous prions nos lecteurs de consulter la livraison de mars de la 


revue La Technique Moderne ('), où elles font l'objet d'un compte-rendu fraitant des sujels suivants : Progrès réalisés dans 
le domaine de la jonderie — Fonderie de précision — Utilisations de l'électricité — Extrusion, forgeage à froid et embou- 
tissage — Frillage. 


L'utilisation de la fraiseuse 
pour l’usinage des grosses pièces 


Aux usines ÆFial on utilise une fraiseuse de grande 
dimension pour l'usinage facile et rapide des pièces coulées 
des moteurs Diesel de grandes puissances. Cette machine, 


(1) 


Dunod, Editeur 


L'USINAGE PAR OUTILS COUPANTS 


représentée par la figure 1, a été construite en 1951 par 
la firme américaine « /ngersoll » et à l'heure actuelle elle 
est probablement la plus grosse fraiseuse du monde, 
M. P. Racazzi des usines Fial en fait une description 
complète avec de nombreuses illustrations. 


On sait que les pièces fondues principales des gros 
moteurs Diesel sont constituées d'éléments assemblés 
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les uns aux autres. L'usinage des faces d'assemblage doit 
être parfait de manière qu'elles forment une charpente 
compacte, capable de résister sans vibrations ni défor- 
mations aux efforts engendrés par la combustion et aux 


Il s’agit de l’usinage des faces d'appui et des surfaces 
latérales d’un socle de gros moteur Diesel, que schématise 
la figure 2. La longueur de la pièce est de 13 mètres. 
Son poids atteint 90 tonnes. Les opérations se succèdent 
dans l’ordre suivant : 

Demi-finition des faces de re- 
pos et ébauche des épaulements, 

Finition des faces de repos et 
demi-finition des épaulements laté- 
raux, 

Finition des extrémités extérieu- 
res et première passe de la face su- 
périeure, 

- Finition de la face supérieure et 
de la face d'assemblage du bâti. 


. — Ensemble schématique de la fraiseuse de 37 mètres de longueur 


installée aux usines Fiat. 


forces alternatives des masses en mouvement. Les difli- 
cultés rencontrées dans ce genre de fabrication pro- 
viennent des quatre causes suivantes : 


1° Le poids et les dimensions des éléments (un élément 
de socle de moteur de 7 000 ch pèse 11 800 kg brut). 

20 La tendance plus ou moins grande des éléments à 
subir des déformations (distorsions) dues à leur propre 
poids pendant les manutentions ou aux variations résultant 
de leur assemblage. 

39 L'étendue 
usinées. 


quelquefois considérable des surfaces 


19 L'impossibilité de mesurer les imperfections d'usinage, 
surtout des grandes surfaces planes, avec les movens de 
contrôle habituels. 

L'auteur signale que la fraiseuse en question résout 
ces difficultés d'une manière satisfaisante. Après en avoir 
donné les caractéristiques techniques et constructives, 


Opération 


Opération Opératior 


F1G. 2, — Usinage d’un socle de gros moteur Diesel. 
Longueur totale : 15 mètres. — Poids : 90 tonnes. 
Temps total : 5 % heures. 


il termine en signalant un temps d'usinage vraiment 
remarquable : 


Pour ces quatre opérations, compte 
tenu du montage et du réglage des 
outils, le temps total d'usinage a été 
de 5 14 heures (non compris le temps 
nécessaire pour l'enlèvement du socle de la fraiseuse). 


Le fraisage à chaud des lingots d’acier 


MM. N. CREMOXNESE et C. MaARcoZ, ingénieurs à la Société 
« La Cogne » d'Aoste, décrivent une nouvelle fraiseuse à 
chaud, permettant le surfaçage des lingots d'acier. 


Pour éliminer les defauts existant sur les surfaces des 
lingots, la sidérurgie possédait jusqu'ici deux moyens : 

1° Eliminer les défauts avant la transformation du 
lingot. 

2° Retirer le lingot de sa lingotière, le passer aux fours 
Pits du laminoir, et éliminer les défauts, qui se produisent 
sur les ébauches, au cours des transformations ultérieures. 

Le procédé de « Scarfing » (préparation des billettes de 
premier ébauchage), qui ne peut s'appliquer qu'aux aciers 
au carbone et qui exige de fortes quantités d'oxygène, 
ne résout pas complètement la question. 

Le nouveau procédé « La Cogne » donne la solution 
intégrale du problème (la grosse difficulté à vaincre était 
la surchauffe des outils). 


La fraiseuse réalisée (fig. 3) comporte quatre éléments 
bien distincts : La fraise et son moteur, le banc et chariot 
à avancement hydraulique, le manipulateur du lingot 
avec transporteur à rouleaux et une petite centrale hydrau- 
lique avec pupitre avec commande. 

La fraise (fig. 4) a un diamètre de 2150 mm. Elle 
tourne à 75t/mn. Avec une passe de 10 mm, chaque 
outil élémentaire, même si la température du lingot 
oscille entre 1 100 et 1 1500C, a le temps de se refroidir, 
de sorte que sa température n'excède jamais 1000C. 


Après une description détaillée de la fraiseuse le rapport 
précise son activité pendant son premier mois de fonc- 
tionnement. 
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Montée au début de juillet 1953, elle a commencé à 


travailler le 6. Pendant les deux premières semaines de 


\ CHARIOT 


F1G. 3. — Coupe transversale de la fraiseuse à chaud U.T.I.T.A. 
a, Poulie à gorges (Diamètre : 4 m). b, Fraise (Diamètre : 2,150 m) 


mise au point, de réglage, de contrôle, de mise au courant 
du personnel, il a été fraisé 380 tonnes d'acier (196 lingots 
de 2 500 et 3 000 kg) de qualités diverses. 


Le 20 juillet, la machine commençait son travail régulier 
et malgré quelques arrêts nécessités par la mise au point 
de l'installation hydraulique, on a pu, pendant les 8 heures 


F1G. 4. — Fraise 
de 2,150 mètres de 
diamètre de la frai- 
seuse à chaud 


de travail quotidien, fraiser 28 lingots soit 75 tonnes 
d'acier. On envisage la production certaine de 100 tonnes 
en 8 heures de travail. 


Après avoir analysé les variations de température du 
lingot pendant le cycle de fraisage, l'optration de fraisage, 
l'usure des outils, la puissance absorbée et la main-d'œuvre 
employée, le rapport conclut en citant les avantages du 


procédé « La Cogne » sur les autres procédés : Refroi- 
dissement des lingots, dangers de criques éliminés, sup- 
pression du recuit, réduction des cycles de travail et des 
manipulations coûteuses. De tous ces avantages résulte 
une productivité quinze fois plus grande. 


Le filetage par laminage à froid 
entre molettes circulaires rotatives 


Ce rapport est présenté par M. MEYER, Ingénieur à la 
Société Mapré de Diekirch (Luxembourg). 

Après avoir rappelé brièvement les procédés de filetage 
par enlèvement de copeaux (à l'outil sur tour parallèle, 
à la filière, à la fraise et par rectification), l'auteur aborde 
la méthode de filetage sans enlèvement de copeaux et 
en parlant du filetage par refoulement avec peignes filetés 
il observe que ce procédé, qui constitue un réel progrès, 
présente quelques inconvénients majeurs (l'usure des 
peignes, qui donne une qualité de filetage inférieure, la 
nécessité absolue d’emplover des ébauches à tolérances 
très serrées, l'encombrement et le coût des machines, etc.), 


L'auteur décrit ensuite le nouveau procédé par molettes 
circulaires rotalives qui est rapide, garantit une précision 
constante en séries, déforme plastiquement la matière en 
lui donnant une texture interne fortement comprimée, 
écrouie et orientée dans le sens du profil, permet un usinage 
sans perte de matière, et augmente les propriétés méca- 
niques (résistance en traction, tension alternative, torsion, 
usure, fatigue, etc.). Tous ces avantages entraîneront 
fatalement une extension considérable du procédé. 


La société Mapré, d'après l'expérience acquise, a créé 
trois nouveaux types de machines spécialement conçues 
pour ce laminage à froid : 

19 Une machine à commande électronique pouvant 
fileter des diamètres de 4 à 70 mm avec des pas variant 
de 0,5 à 7 mm et des longueurs de filetage allant jusqu'à 
115 mm en plongée et 2 mètres à l'enfilade. Pression de 
laminage maximum : 12 tonnes. 

20 Une machine de même conception pouvant fileter 
les deux extrémités d'une pièce en une seule opération. 

30 Une machine de petite capacité (2 à 5 mm en dia- 
mètre et 0,35 à 1 mm de pas) avec molettes montées sur 
bagues excentrées et dépourvues d'équipement hydrau- 
lique. Elle est conçue pour le filetage en grandes séries 
des petites pièces (tiges, axes, goujons, vis, rayons de 
bicyclettes et même des tarauds de précision). 

Ces trois machines permettent de fileter, strier et canneler 
toutes les matières usinables par les autres procédés. 
Pour l'acier, la limite de résistance est de 110 kg/mm? 
(exceptionnellement 130). 


Pour terminer, l'auteur traite de la forme des ébauches, 
de la qualité d'usinage des angles de chanfreinage, des 
dégagements de filets, du filetage des pièces avec épaule- 
ments, et de la qualité des molettes à utiliser, tous pro- 
blèmes de détail qui doivent être réalisés dans des condi- 
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tions bien définies pour obtenir satisfaction, c'est-à-dire 
laminer le plus grand nombre possible de pièces, avec 
précision et avec la même paire de molettes. 


Rectifieuse “ Polygone ” k 
pour les profils et les pièces cylindriques 


La machine décrite par M. R. DURRENBACH se présente 
sous l'aspect d’une rectifieuse universelle moderne avec 
commande hydraulique et commande à main. Elle peut 
rectifier les pièces cylindriques et coniques extérieurement 
et intérieurement, mais sa particularité réside dans une 
cinématique spéciale, logée dans la tête, qui lui permet 
d'exécuter sur une même ligne de centres (à volonté, et 
sans démontage aucun, par la manœuvre simple de leviers 
et de manettes) des excentriques circulaires, des ellipses, 
des triangles et des carrés. Sauf pour le carré (qui n'est 
rectifiable qu'extérieurement), la machine produit ces 
profils avec une exactitude parfaite intérieure et exte- 
rieure. La précision des assemblages obtenus atteint la 
qualité Z.S.A. 6. 


Les formes polygonales sont engendrées par le dispositif 
cinématique et résultent de la composition relative de deux 
trajectoires synchronisées : Un mouvement périodique 
fermé du porte-outil (meule) et la rotation uniforme de 
la pièce. Un train multiplicateur avec ses quatre rapports 


de vitesse, permet d'obtenir pour un tour de la pièce à 
usiner, soit : Quatre trajectoires du porte-broches réalisant 
un carré, trois trajectoires pour un triangle, deux trajec- 
toires pour une ellipse, une trajectoire pour un excentrique. 
L'arrêt du train (manœuvre d’un levier) assure la recti- 
fication des pièces cylindriques. 


Les assemblages « Polygone » présentent les avantages 
suivants : Résistance supérieure, suppression des clave- 
tages et goupillages, encombrement réduit, autocentrage, 
précision, réduction de main-d'œuvre et d'outillage, 
économie de matière. 


La figure 5 représente trois groupes d'assemblage 
Polygone » à sections triangulaires : 
Le groupe a convient aux sièges emmanches, fixes, 
démontables ou coulissants, sans charge. 


D ROUPF 


GAOUPE GAQUPE b 


F1iG. 5. — Types d’assemblages « Polygone », 

Le groupe b convient aux sièges coulissants sou 
faibles charges (en majeure partie ces profilés sont intce- 
rieurement rectifiables). 

— Le groupe c convient aux sièges coulissants sous 
charge (les profils intérieurs de ce groupe ne sont que 
brochables). 


La reproduction par fraisage 


M. Paul GamBix rappelle d’abord les principes généraux 
qui permettent de réaliser la reproduction dans les trois 
dimensions (fig. 5 bis) (gravure, contournage, déplacement 
suivant le troisième axe) et signale ensuite que la société 
Gambin, en partant d’une machine de série, a créé un 


axe fraise (ou palpeur) 


Fi6. 5 bis. — Gravure et 
contournage. 


Contournage 


Gravure 


prototype d'essai d’une fraiseuse à reproduire à commande 
entièrement électronique, appelée Duplicatron. L'un de 
ses principaux avantages réside dans la possibilité de 
choisir instantanément le mode de travail désiré (con- 
tournage ou gravure) et le plan de référence (l’un quel- 
conque des trois plans orthogonaux définis par les trois 
mouvements des chariots de la fraiseuse pris deux à deux). 
Suivant les formes de la pièce à reproduire, il devient 
possible de combiner deux modes d'analyse dans trois 
plans distincts sans aucun déplacement ni du modèle 
ni de la pièce. 


La commande, totalement électronique, étudiée par la 
Sociélé d'Electronisme et d' Automatisme (S.E.A.) permet 
de grouper tous les organes de manœuvre (boutons- 
poussoirs, commutateurs, potentiomètres) sur un pupitre 
mobile placé, à volonté, là où l'opérateur pourra suivre 
aisément le travail. 

Indépendammant de la reproduction, on peut obtenir 
des déplacements combinés dans l’un des trois plans 
définis précédemment par la manœuvre d'un seul bouton 
qui donne directement la tangente au profil recherché 
(travail de détourage facilité). 

La broche de la fraiseuse (tête Gambin standard) 
équipée du Duplicatron étant mobile dans tous les angles 
on a rendu le support du palpeur mobile pour pouvoir 
placer son axe parallèlement à celui de la broche. 


Les autres avantages cités par l’auteur sont : 

— la constance de la vitesse d'avance permise par le 
système électronique ; 

— l'automaticilé suivant la troisième 
mettant, par exemple, le contournage 


dimension  per- 
dans des plans 
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successifs d’une pièce possédant des « fonds » à différents 


niveaux ; 

— l'analyse automatique d'une forme quelconque par 
contournage dans les trois dimensions. Une butée placée 
sur l’un des deux chariots de la fraiseuse permet de 
matérialiser un plan sécant au volume à reproduire, 
perpendiculaire aux plans dans lesquels s'effectue le 
contournage (ces plans sont définis par le chariot). Cette 
butée commande le déplacement suivant le troisième 
axe pendant un temps déterminé et à la vitesse choisie 
au pupitre de commande, vitesse pouvant être différente 
de la vitesse de contournage réglée séparément. 


Les avantages du fraisage en avalant 


On sait que dans le fraisage en opposition le tranchant 
de l'outil attaque un copeau d'épaisseur initiale zéro et 
que dans le fraisage en avalant le tranchant attaque un 


FiG. 6, — Théorie de la formation du copeau. 


A gauche : Fraisage en opposition. - 


copeau d'épaisseur déterminée et commence immédiate- 
ment l'enlèvement, sans glissement initial, pouvant 
provoquer l'émoussage de l'arête coupante. La figure 6 
fait bien comprendre la différence. 


Dans sa communication, M. R. GRaziosr de la 
Olivelti d'Ivréa analyse les deux procédés et par des 
calculs illustrés de diagrammes démontre les avantages 
du fraisage en avalant qui sont les suivants : 


firme 


La composante verticale de la force exercée par 
l'outil comprime constamment la pièce sur ses supports, 

Si la machine est suflisamment rigide, toutes les 
vibrations sont éliminées, et l'opération est douce et 
silencieuse, 

L'absence de glissement initial et des vibrations 
augmente la durée d’affûtage de l'outil d'environ 30 °,, 

Les avances plus grandes permises augmentent le 
nombre de pièces exécutées entre deux réaffûtages, 

La puissance absorbée est plus faible, avec des 
températures d'outil plus faibles et des vitesses de coupe 
plus grandes. 


La figure 7 montre que si on augmente l'avance, le 
nombre de pièces exécutées entre deux réaffütages aug- 


d'où cette conclusion : Il est préférable de 


mente, 


A droite : Fraisage en avalant. 


fraiser avec l'avance maximum permise par les exigences 
de la finition, jusqu'à environ 0,2 mm/dent, même si le 
temps demandé par la production admet des vitesses 
d'avance très faibles et même si la machine doit être 
arrêtée entre deux opérations. 

Le « fini superficiel » avec le fraisage en avalant est 
peut-être inférieur au fini obtenu avec le fraisage en 
opposition, mais, pratiquement, si l’on utilise de bonnes 
fraises en acier extra rapide, la différence n'est pas appré- 
ciable. Les fraises avec tranchants en métal dur donnent, 
même avec des avances importantes, des surfaces usinées 
analogues aux surfaces obtenues par rectification. Toute- 
fois, ces dernières fraises demandent plus de puissance 
surtout si les vitesses d’avances dépassent 100 m/mn. 


La rectification de diamètres et épaulements 
sur centerless 


M. P. GiusrinA, de la société Giustina de Turin, 
analyse ce problème et illustre quelques réalisa- 
tions pratiques qui rendent ces travaux possibles 
sur des machines du type normal, réalisations 
qui ont permis à cette société, en fin de compte, 
de créer un nouveau type de rectifieuse. 


’armi les dispositifs intermédiaires d'adapta- 
tion, l’auteur cite : 

Le dispositif de réglage axial du moyeu de 
la meule qui permet la rectification facile d'un 
axe à un seul diamètre avec un seul épaulement, 

Pour la rectification de pièces ayant deux 
diamètres et deux épaulements opposés (un vi- 
lebrequin de motocyclette par exemple) le dis- 
positif d'adaptation comporte deux butées (réglage axial 


limitant les positions dans les deux directions) et un 
kw 
V4 
: 
4 
LONQUEUR 
Fic. 7. Absorption de puissance en fonction de la longueur 
fraisée. 
1, Fraisage en opposition. Avance : 0,106 mm/dent (50 mm/mn). 
2, Fraisage en avalant. Avance : 0,106 mm/dent (50 mm/mn). 


0,17 mm/dent (80 mm/mn). 
: 32; largeur : 15; 


Avance : 


3, Fraisage en avalant. 
75 ; alésage 


Fraise en acier rapide. Diamètre : 
4 dents. 

Matière usinée : Acier au carbone à 70 kg/mm?. 

Profondeur de passe : 12 mm. 

Vitesse : 118 tours/mn, soit 27,8 m/mn. 

Arrosage : Huile de coupe ; débit : 20 |/mn. 

@ A réaffûter x Fraise cassée. 


long levier à main pour contrôler l'avance axiale pour la 


rectification des portées latérales. 
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- Pour la rectification de plusieurs diamètres et épaule- 
ments ayant des dimensions décroissantes dans une seule 
direction (fusées de roues par exemple), c’est le dispositif 
d'affûtage de la meule qui a été modifié par l'adoption 
d’un support de diamant angulaire qui engendre le profil 
de la meule au moyen d’un gabarit et d’un suiveur avec 
réglage axial. 

A titre d'exemple, nous exposous en détail la rectification 
d'un diamètre et d’un épaulement. 


RECTIFICATION SANS CENTRES D'UN DIAMÈTRE 
ET D'UN ÉPAULEMENT 


Dans l'esprit de la plupart des usagers des rectifieuses 
Centerless, la rectification d’épaulements perpendiculaires 
à l’axe est limitée à l’usinage des axes cylindriques à tête, 
lesquels sont axialement insérés entre les meules et dont 
l'épaulement est rectifié en même temps que la partie 
cylindrique du fait de la poussée axiale résultant de la 
meule d'entraînement. 

La figure 7 bis montre l’arrangement d’un tel système. 
La meule de travail est dégagée sur sa face avant de 


F1. 7 bis. —!Schéma du dispositif de rectification. 


façon à limiter la coupe de l’angle 11. Ce dégagement est 
considéré comme pratiquement indispensable et est généra- 
lement exécuté à la main avec des outils normaux par 
l'opérateur. 

Les dressages de la face avant de la meule 10 sont 
nécessairement fréquents puisque l’action de coupe de 
l'angle 11 est limitée aux seuls grains d’abrasifs formant 
cet angle. Si la meule à un liant très tendre, l’usure se 
produit rapidement et il en résulte une déformation 
correspondante sur la pièce. Si la meule à un liant plus 
tenace, les grains ne se détachent pas facilement et l’action 
de coupe est rendue difficile et la surface se brûle par 
‘ndroits. On pourra pallier ces difficultés en employant 
le support radial de diamantage (fig. 7 ter) en addition 
au support axial livré normalement avec la machine, 

Ces dressages périodiques de la face exécutés à la main 
ou bien à l’aide du porte-diamant de la figure 7 ter reculent 
constamment la position axiale de l’angle de meule 11. 

Toutefois la position de la face 12 de la meule d’entrai- 
nement reste inchangée ainsi que le bord avant des 
supports de pièce. 


L'usure frontale de la meule peut être très grande 
comparativement à son usure diamétrale et atteindre 
plusieurs centimètres. Le problème se pose donc de main- 
tenir l’alignement entre la face de la meule qui varie en 
position, par rapport à la face de la meule d'entraînement 


Fic. 7 ter. — Emploi d’un 
support radial de diaman- 
tage. 


et le support de pièce qui est toujours dans une position 
fixe. Généralement ces difficultés sont surmontées par 
l'insertion d’épaisseurs, en dressant la face de la meule 
d'avancement, en déplaçant la lame du support et la 
butée arrière. En outre les supports de pièce étant dis- 
posés plus en arrière qu’il n’est nécessaire, afin de per- 
mettre une certaine usure avant qu’il ne devienne nécessaire 
de procéder à de longs et difficiles réalignements, ceci 
diminue la stabilité. 


Ces ennuis, d'importance considérable, ont été éliminés 
par l’adoption d'un réglage micrométrique axial de la 


= 
7 
< 
| 200: 
| 
38 13 
Fic. 8. Dispositif de } 
réglage de la meule et de la ©) o| 
broche. 
@! }} 
\? 


broche et de la meule correspondante (limité à 6 mm 
maximum) obtenu au moyen du dispositif illustré sur la 
figure 8 et du moyeu de la meule axialement réglable 


(fig. 8 bis). 
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Lorsqu'on dévisse le bouton 13, qui est muni d'un 
cadran gradué, la broche se déplace de 0,15 mm pour 
une division du cadran. Si l’on emploie en même temps 
le support radial de diamant (fig. 8), le mouvement en 


Fic. 8 bis. — Dispusitif de ré- 
glage de la meule et de la broche, 


avant de la broche peut servir d'avance pour le dressage 
de la partie oblique de la meule, maintenant aussi l'aligne- 
ment entre la’meule d'entraînement, la meule de travail 
et la lame-support. Quand de fréquentes opérations de 
dressage ont réduit la largeur de la meule au-delà de la 
limite des 6 mm de déplacement, il devient nécessaire 
d'employer un moyeu de meule réglable (fig. 8 bis). 


Fic. 8 ter. 
Schéma de la rec- 


s + = = tifieuse centerless 

« deux meules an- 
s LA gulaires indépen- 


\ dantes. 


Pour cela, il est nécessaire d'arrêter la meule, de dévisser 
les six vis 14 et de dévisser la bague métallique 15 d'environ 
6 mm. Si l’on resserre les vis, la meule avancera alors de 
6 mm sans toutefois perdre son équilibre dynamique 
puisque sa position sur la douille 16 n’a pas été modifiée. 


Dès lors, en revissant le bouton gradué 13 jusqu'à ce 
qu'il ait atteint sa position de départ, on aura une nouvelle 
possibilité de régler axialement le jeu sur 6 mm. 


Encouragée par les résultats obtenus la société Guistina 
& C'e a créé une rectifieuse centerless à double meule 
angulaire, chaque meule étant indépendante, La figure 
8 ter schématise cette rectifieuse qui développe le champ 
d'application de la méthode centerless. 


La copie sur tour 
au point de vue prix de revient et précision 


M. A. LE Lan, de la Sté Ernault-Batignolles, met en 
évidence dans son rapport que la copie sur tours apporte 
dans les méthodes d'usinage un appoint considérable qui, 
en valeur comparative, se traduit par l'accroissement 
de précision, la simplicité de réglage, le respect des formes, 
un meilleur état de surfaces, un abaissement important 
du temps d'exécution. 

L'association de la copie et des outils multiples a permis 
de combler les insuffisances de l'outil de copie unique 
(fig. 9) : Fragilité, longs trajets. 


- 300 


F1G. 9. — Outil de copie unique 
(comparer avec l'outil multiple 


em de la figure 10). 


TMI85 


La comparaison des figures 9 et 10 montre qu'avec des 
outils multiples on assure : La simultanéité de certains 
temps de tournage, une forme beaucoup plus acceptable de 
l'outil et moins de fragilité, et une durée de coupe accrue. 


du 


les 


L'auteur examine successivement avantages 


procédé sur chaque type de tour. 


Pour le tour parallèle: Regain d'activité, possibilité 
d'emploi dans les petites et moyennes industries. Toute- 
fois, les manœuvres manuelles sont encore nombreuses et 
demandent un professionnel. 


Pour le tour à copier spécialisé: Le procédé est plus 
rentable avec l’adjonction d'un ou deux outils supplé- 
mentaires. Les manœuvres manuelles sont moins nom- 
breuses ; un professionnel est encore nécessaire. 
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Pour le tour à copier automatique et à cycles multiples : 
Possibilité d’usiner la grande majorité des solides de 


Chariot supérieur. 


Planéité tolérance du creux +802 02 
outil AR Copiage profil | 
“intérieur / 
| 
À.- 
4 Trajet outil AV Carèrage de 
alésage  Fic. 10. Ou- 
til multiple. 
TMIE57 
révolution, de percer, de fraiser et même de fileter. Plus 


de main-d'œuvre spécialisée. 


Pour terminer, M. LE Lax aborde l'étude du prix de 
revient « local » résultant des trois paramètres suivants : 
Temps manuels, temps mécaniques, dépenses afférentes 
à l'outil. 


| 
| 
à 80 
#48 leo 
Lo 
ro! 
GE 
130 
DES TEMPS] MANUELS 120 
| 
0 a" ] 
150 250m/mn 
Vitesses de coupe TMI85 


Fic. 11. 
ccupe cptimum. 


— Graphique permettant de déterminer la vitesse de 
(d’après Report from Cincinnati). 


La figure 11 permet de déceler, avec une grande approxi- 
mation, la vitesse qui correspond au prix de revient le plus 
bas, mais l’auteur donne, à l'appui, un exemple très simple 
et très significatif. 


On a exécuté 200 pièces avec une vitesse de coupe de 
150 m/mn, 80 pièces à 200 m/mn et 40 pièces à 250 m/mn. 
On sait que : 


— La minute «travail mécanique » avec frais généraux 


Le réglage et le positionnement de l'outil coûtent 
Le lemps de réafjûtage coûte 10 minutes à 15 F, 
150 F 
L'outil coûte 3 000 F et peut subir 15 réaffütages 
avant sa mise au rebut. Coût d'outil entre 
réaffûtages (3 000 F : 15), soit................ 200 F 


Un changement d'outil coûte 40 + 150 + 200, soit 390 F 

On peut donc établir le tableau I qui montre que dans 
ce cas, il y a intérêt à travailler à une vitesse de coupe 
de 200 m/mn, bien qu'à cette vitesse la durée de l'outil 
entre réaffûtages ne soit que de 40 minutes alors que 
pour une vitesse de coupe de 150 m/mn la durée du même 
outil serait de 2 h 30 mn. 


TABLEAU LH. PRIX DE REVIENT 
SELON LA VITESSE DE COUPE 
Vitesse de coupe (en mètres)... 150 200 250 
Nombre de pièces exécutées N| 200 80 10 
Temps mécanique par pièce 
(minute) 0,75 0,50 | 0,40 
Coût du temps mécanique par 
pièce (en francs)........... 9 10 8 
Coût du temps manuel par pièce 
(compté pour 0,50 minute)..} 10 10 10 
Coût général de l'outil par pièce 
1,95 1,90 9,75 
Coût tot: 26,95 | 24,90 |! 27,75 


15 Cette conclusion bouleverse quelque peu les conceptions 


qui veulent qu'un prix de revient raisonnable ne soit 
obtenu qu'avec un outil durant 2 heures. 
(à suivre) FE. 


Ce qui se publie à l'étranger 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à notre 
rubrique : «Ce qui se publie à l'étranger» où ils trou- 
veront des analyses d'articles sélectionnés de la presse 
technique étrangère. 
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Tolérances et contrôle qualité 


CONDITIONS D'EMPLOI DES METHODES STATISTIQUES 


par les bureaux d'étude de production, dans le cadre d'organisation du contrôle qualité 
(suile (!) el à suivre) 


Dans la première partie de son étude, publiée en deux articles (), M. Colin a jormulé les notions de contrôle 
statistique utiles aux services d'étude de production (Variabilité instantanée d'une fabrication, variabilité totale d'une 
fabrication, distribution de fréquences, limites de contrôle, indice de dispersion d'une distribution, table de fréquences de 
la distribution normale), puis il en a tiré des conséquences pratiques, du pount de vue des tolérances. 

Nous publions ci-dessous la deuxième partie (}) de cette étude, dont le but est de montrer comment interviennent les 
lois du calcul des probabilités dans la réalisation des valeurs d'assemblages. Ces lois, présentées sous forme de notions, à 
partir de cas particuliers concrets, résument les principaux résultats utiles à connaître pour comprendre ce que l'on entend 


généralement par 


— CONTRIBUTION 
DU CALCUL DES PROBABILITES 
AU PROBLEME DE LA DETERMINATION 
DES TOLERANCES D’ASSEMBLAGE 


Il était utile que le technicien d'étude sache comment 
les pièces de fabrication se répartissaient par rapport à 
la tolérance et les conditions d'une production rationnelle- 
ment conduite et contrôlée. Cet exposé a fait l'objet 
de la première partie de cette étude (1). 

Toutefois, le point de vue sous lequel le technicien 
d'étude traite de la tolérance n'est pas tout à fait le même 
que celui du technicien de fabrication : Il doit fixer les 
tolérances et les spécifications techniques avant toute 
production de série, alors qu'il ignore ce qui sera réellement 
obtenu en fabrication. 


Cependant, s’il n’a pas une connaissance ”certaine de la 
répartition de fréquences des caractéristiques fabriquées 
et contrôlées, il peut, suivant ce qu'il sait des procédés 
de fabrication et de l'expérience antérieure, en avoir une 
connaissance probable et tenir compte de l'hypothèse la 
plus probable pour fixer les exigences d'étude. Aussi, 
les notions statistiques, mentionnées dans la premiere 
partie pour représenter les phénomènes de fabrication, 
doivent-elles être renrises sous l'angle prévisionnel du 
calcul des probabilités. 


Dans le cadre de cet article, nous nous limiterons à 
l'exposé des notions et résultats fondamentaux du calcul 
des probabilités qui, dans le cas particulier ou toutes les 
pièces sont assemblées sans tri préalable, commandent 
l'obtention des valeurs d'assemblage. 


() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVI, n° 5 (mai 
1953) p. 131 et n° 6 (juin 1953), p. 171. 


détermination probabiliste des tolérances d'assemblages 


I. — NOTIONS ET RESULTATS DU CALCUL DES PROBABILITES UTILISES 
POUR LA DETERMINATION DES TOLERANCES SUR LES DIMENSIONS DES ASSEMBLAGES 


Les lois qui se dégageront de cette étude permettront 
d'une part d'analyser ce qui se passe lors de l'assemblage 
et d'expliquer certaines observations faites par les tech- 
niciens de production, d'autre part de présenter aux 
lecteurs non avertis de ces questions quelques-uns des 
principes qui sont à la base des systèmes de détermina- 
tion probabiliste des tolérances. 


Nous comprendrons sous le terme d'assemblage tout 
ensemble de deux ou plusieurs dimensions qui se composent 
pour donner une valeur d'assemblage. Le nombre des 
dimensions qui concourent à donner une certaine valeur 
à l'assemblage est l'un des deux facteurs importants du 
résultat final : 


19 Dans le cas où l'assemblage est l'ajustement de deux 
pièces rondes, l'une contenant l’autre, la valeur de l’ajuste- 
ment est déterminée par deux dimensions. 

Des tables d'ajustements, ou normes, récapitulent les 
différents types d’ajustements possibles et leurs valeurs. 
Le choix d’un certain ajustement répondant à une fonction 
déterminée est guidé par l'expérience du technicien 
d'étude ou bien par des règles propres au bureau d'étude 
de l'entreprise. 

Exemple 1 : Un certain bureau d'étude a adopté les 
règles suivantes : « Sauf cas exceptionnel prendre pour 
alésage la cotation normale H des normes 7 S A. Pour 
les axes rivés choisir un ajustement H,k, de type « incer- 
tain »et correspondant à des « qualités » normales : La quali- 
té 9 a été choisie pour l'axe en tenant compte que ce 
genre de dimension « tombe » généralement « brute de 
tour ». La qualité 7 a été choisie pour l’alésage parce 
qu'elle correspond à une opération de rectification. 

En conséquence, pour le plot pris en exemple dans la 
première partie, qui doit être rivé par son diamètre de 3, 


2 
75 
| 
+ 
ET 
| 
| : 
FR 
À 
. 
+ 
4 


76 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVII — No3 


dans une plaque découpée, le bureau d'étude a choisi 
un ajustement H,k, tel que les normes SA prévoient 
des tolérances : 

0 


2 

Les valeurs + 0, + 9, + 25 étant exprimées en mil- 

lièmes à partir de la même cote dite « nominale » de 5. 

Les deux conditions extrêmes de l’ajustement {a - À) 
sont données par : 


arbre À (ou plot) - alésage a 


1) Alésage maximum et plot minimum — jeu maximum 


(+ 9) pas (+ 0) = (+ 9) 
2) Alésage minimum et plot maximum — serrage maximum 
(+0) — (+25) = (—%5) 


La représentation schématique d’un tel ajustement est 
donnée par la figure 1, entraînant pour l'ajustement 
(a — A) un intervalle de valeurs possibles (fig. 2). 

Dans la mesure ou les règles de fixation de tels ajus- 
tements sont la conséquence de résultats d'essais, les lois 
du Calcul des probabilités ne permettent généralement pas 


+ 25 
+9 
/ / 7 777 7 
FE PRES Côte nominale 3 
1240 
F16. 1. — Représentation de l’ajustement sur les normes Afnor.” 


de modifier des Règles établies et éprouvées, mais elles 
en soulignent la signification et expliquent ce qui, dans 
leur expression, peut parfois sembler « absurde ». Ainsi, 
les valeurs extrêmes — 25 et + 9 peuvent paraître ab- 
surdes parce qu’on ne conçoit pas plus, dans le cas par- 


ticulier en question, un rivetage avec un jeu de + 9, 
Sefrage 
/ / / / 
-25 4 +3 
0 
1240 


— Répartition théorique des valeurs d’ajustement à partir 
de la valeur 3 prise pour origine 0. 


Fic. 2. 


qu'un rivetage avec un serrage de 25 (il en est souvent 
de même pour les jeux «zéro »). A cela, les lois du Cal- 
cul des probabilités répondent que si conformément à la 
définition de l'ajustement les valeurs extrêmes sont pos- 
sibles, par contre elles sont peu probables et interviennent 
peu lors de la réalisation. 

Pour les ajustements, le rôle du Calcul des probabilités 
se borne le plus souvent à un rôle explicatif, car l'essai 


qui a conduit à fixer la règle d'ajustement a constaté 
des résultats pour lesquels les lois du Calcul des proba- 
bilités ont joué et, sans le savoir, la règle tient compte 
de ces lois. 


20 Dans le cas des assemblages déterminés par plus de 
deux dimensions, la pratique habituelle s'efforce de respecter 
une relation arithmétique entre la tolérance sur la dimen- 
sion d'assemblage et les tolérances sur les caractéristiques 
composantes. 

D'une manière générale, la tolérance T' d'un empilage 
ou d’un assemblage s'exprime en fonction des tolérances 
des caractéristiques composantes, par la 
relation : 


(1) T = + + + Anfn 


, An étant des constantes. 


dy 

Exemple 2 : Deux plots de diamètre 3, rivés dans la 
même plaque découpée, doivent servir de moyeux par 
leur autre diamètre de 5 à deux ‘pignons. Une dimension 
Entraxe 


Excentrage 
entrepg3et95 


Plaque 


Ajustement  *Ajustement 


?3 Ame 


Dimension d'assemblage G déterminé par 
sept dimensions composantes. 


Fic. 3. 


importante de cet assemblage est la distance G des 
deux rivets (fig. 3). Elle dépend de sept valeurs caracté- 
ristiques : 
— L'entr'axe des deux alésages de découpe, tolérances 
à 0,028, 
- la dimension des deux diamètres de 5, tolérances 
à 0,008, 
- l'excentrage des deux diamètres de 3 et de 5 sur 
chaque plot, tolérancé à 0,008, 
— le jeu possible de l’ajustement qui est de 0,004. 


La tolérance sur G a été fixée à : 
0,028 + (2 x 0,008) + (2 * 0,008) + (2 x 0,004)=— 0,068 


On peut alors se demander si cette «exactitude » arith- 
métique n'est pas trop théorique par rapport à la nature 
essentiellement pratique de la tolérance. 

En particulier, le cas des dimensions d'assemblage 
déterminées par un grand nombre de caractéristiques 
soulève une critique de sens commun : Les valeurs extrêmes 
auxquelles on se réfère pour confirmer les tolérances sur 
les pièces composantes, si elles sont théoriquement pos- 
sibles lors du montage, sont en pratique rarement obtenues. 
Dans l'exemple, pour avoir une valeur d’assemblage 
minimum, il faudrait que les sept caractéristiques qui 


G 
| 
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le composent soient au minimum de leur tolérance. De 
plus, si, comme nous l’avons montré, les caractéristiques 
au voisinage des limites de leur tolérance ont, pour une 
fabrication bien conduite et bien surveillée, des fre- 
quences faibles, la fréquence des assemblages qui ne sont 
possibles que par juxtaposition de ces valeurs limites 
se trouve réduite d'autant. 

Quelle valeur pratique peut bien avoir, dans un grand 
nombre de cas, un assemblage qui serait théoriquement 
possible mais qui ne se produirait qu’une fois sur 1 000 ? 
Le coût supplémentaire de fabrication et de contrôle pour 
se garder de cette éventualité n'est-il pas souvent supérieur 
à celui du risque de produire un montage inacceptable 
sur 1 000 ? 

Si, par contre, nous élargissions la tolérance d'assem- 
blage, en admettant qu’elle puisse comprendre des valeurs 
inacceptables que l’on sait devoir se produire très rare- 
ment, la tolérance des pièces composantes s’en trouverait 
élargie d'autant. 

Ce sont ces remarques qui sont à la base des systèmes 
de détermination probabilistes des tolérances. 


Nous allons reprendre ces exemples d’assemblages à 
deux et à sept dimensions et associer à chaque valeur 
possible de l'assemblage sa probabilité, c'est-à-dire chercher 
la loi de probabilités de l'assemblage. L'autre facteur qui, 
en plus du nombre des dimensions composantes, a une 
influence sur cette loi, est la loi de répartition de fréquences 
des dimensions. Nous nous placerons successivement dans 
le cas de deux hypothèses vraisemblables : Cas où les 
répartitions sont rectangulaires, cas où les répartitions 
sont normales. 

Nous indiquerons dans quelles limites les résultats 
obtenus sur ces cas particuliers sont généralisables et 
peuvent être étendus à d’autres hypothèses différant par 
le nombre et la répartition des dimensions composantes. 


II! — PREMIERES NOTIONS DE CALCUL 
DES PROBABILITES DEVELOPPÉES 
A PARTIR DE L’'EXEMPLE 
DE DEUX LOIS RECTANGULAIRES 


Si les dimensions réelles des pièces composantes obtenues 
en fabrication sont également réparties dans la’ tolérance, 


Fréquences| 
LJ 
Cote À 
FiG. 4. — Répartitions rectangulaires des dimensions 


d'arbres et d’alésages. 


les distributions de fréquences des pièces auront la forme 
représentée par la figure 4: Ce sont des répartitions 
rectangulaires. 


Reprenant l'exemple de l'ajustement donné au para- 
graphe I, nous supposerons tout d'abord que les pièces, 
égales en nombre pour chaque dimension, ne peuvent 
prendre que des valeurs entières ou discrètes variant de 
millième en millième. Ce n’est pas une hypothèse invrai- 
semblable puisqu'on peut supposer que cette division en 
classes correspond à la précision de l'instrument de 
mesure. Les valeurs possibles de À et a sont alors : 


22 


Ce sont des répartitions rectangulaires discrètes. 

La distribution des ajustements, résultant de l’assem- 
blage au hasard de deux pièces composantes réparties 
suivant ces distributions rectangulaires, n’est pas rectan- 
gulaire. 

En effet, si l'opérateur a devant lui deux bacs de 
2600 pièces de chaque type, il a autant de chance de 
prélever une dimension qu'une autre : Sur 2600 cas 
« possibles », il y a 260 cas « favorables » pour prélever 
une dimension d'’alésage déterminée, par exemple la 
dimension extrême de + 0. La probabilité d'un tel prélè- 
260 
2600 10° 
cette dimension existant dans le lot d'alésages. Elle se 
définit comme suit : 


vement est Elle est égale à la fréquence de 


1": notion: La probabilité d’une éventualité 
est le rapport du nombre des cas favorables 
au nombre des cas possibles 


1° Il faut que l'évaluation des cas favorables soit faite 
parmi un ensemble de cas fous également possibles: Si 
les pièces à la cote 0 n'avaient pas la même possibilité 
que les autres d'être prélevées, l'expression de la proba- 
bilité serait faussée. Les conditions d’un prélèvement 
au hasard ne seraient pas respectées. 


29 Comme pour les fréquences, la somme des proba- 
bilités de chacune des éventualités est égale à l'unité. 

Nous voyons que cette notion de probabilité est très 
proche de l'intuition et de l'expérience que nous avons 
de la « chance » d'apparition d'un événement. 

La définition de la probabilité est modelée sur celle 
de la fréquence, mais « cas favorables » se substitue à 
« nombres observés », «cas possibles » se substitue à 
« nombre total ». 

L'intuition y ajoute quelque chose de plus, un « schéma 
prévisionnel » qui fixe la « structure » de toutes les expé- 
riences ultérieures que nous pourrons faire à partir de 
la structure existante, ou posée comme hypothèse. Nous 
savons avoir une chance sur dix de prélever une pièce à 
la cote + 0; lorsque nous procéderons à un prélèvement 
effectif, de dix pièces par exemple, il y aura peut-être une 
seule d'entre elles ou deux ou plus de deux ou pas du 
tout sur ces dix qui sera à la cote + O0. La fréquence 


observée pourra différer plus ou moins de 1/10; toutefois 


4 
4 
« 
| 
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la probabilité restera exactement égale à 1/10. C'est en 
ce sens que la probabilité est, par rapport à la notion de 
fréquence, une schématisation. 

La validité d’une telle schématisation est intuitive el 
a été confirmée par l'expérience, aussi loin que celle-ci 
a pu être poussée. Si, au lieu de prélever dix pièces, l'ope- 
rateur en avait prélevé cent, il aurait eu moins de risques 
de s’écarter de la probabilité prévue. C'est la loi des 
grands nombres. 


2° notion : Loi des grands nombres : 
La fréquence observée tend vers sa probabilité 
lorsque le nombre des observations augmente 


Ce passage à la limite ne s'opère pas de la même manière 
que pour les limites définies par l'analyse mathématique. 
Ici, ce sont les probabilités d’écarts ou écarts probables 
entre la fréquence observable et la probabilité « théorique » 
qui diminuent lorsque le nombre des observations aug- 
mente : Au cours d’un prélèvement de cent pièces, la 
fréquence observée d’une dimension de chaque sorte a 
plus de chance d’être voisine de 10/100 ou 1/10 que ne 
le serait la fréquence observée suite à un prélèvement 
de dix pièces. 

Ayant ainsi défini la Probabilité et la Loi qui la relie 
à la répartition de fréquences d’une fabrication connue 
ou observée statistiquement, voyons maintenant la pro- 
babilité qu'aura l'opérateur d'obtenir une certaine va- 
leur d'ajustement : 

Semblablement à ce qui vient d’être dit pour l'alésage, 
l'opérateur a une égale probabilité de prélever pour 
l'assemblage un arbre d’une quelconque dimension 
comprise entre + 0 et 25. En particulier, la proba- 
bilité de prélever un arbre extrême, par exemple, à 
le 100 

L'ajustement résultant correspond au serrage maximum 
de 25. Une telle valeur d'ajustement ne s'obtient que 
lorsque sur les 3,8 *, des cas où un plot est prélevé à 


25, est ou 3,8 °, environ. 


25, un alésage est prélevé à + 0, c'est-à-dire dans 
10 ®,, des cas ; d’où, la fréquence de l'ajustement : 
x — 0,0038. 
26 10 


Sur l'ensemble des ajustements obtenus, il n'y en aura 
probablement que 0,38 °, environ qui seront au serrage 
maximum, donc en très faible pourcentage. 

La manière dont nous avons obtenu ce résultat constitue 
le « théorème des probabilités composées » qui s'énonce 
comme suit : 

3° notion : 
Probabilité de deux événements simultanés 

La probabilité que deux évènements se produisent simulta- 
nément est égale au produit des probabilités de chacun d'eux. 

P = Pa X Ps 
Pour plus de deux événements, on aurait de même : 
P = P1 X Pa X Pa etc. 


La condition d'application de cette propriété fondamen- 
tale des probabilités est que chaque événement soit 
indépendant des autres. 


Exemple : Lorsqu'un ouvrier qui fait un montage prend 
n'importe quelle pièce d’un lot pour l’assembler à n'im- 
porte quelle pièce de l’autre lot, les deux prélèvements 
sont indépendants. La relation est applicable. 


Cherchons maintenant la probabilité d'obtenir un 
ajustement de valeur (— 24). 11 peut être réalisé de deux 
manières seulement : Soit en associant un plot (+ 24) à 
un alésage (+ 0), soit en associant un plot (+ 25) à un 
alésage (+ 1). La probabilité de chacune de ces éventua- 
lités est égale à celle qui a été calculée précédemment : 
1/26 x 1/10. La probabilité de l'une ou l'autre de ces 
éventualités qui fournit la même valeur est la somme 
des deux : Le pourcentage d'ajustements à (— 24) est 
double du pourcentage calculé pour les ajustements de 
serrage maximum. Ce résultat ainsi calculé est l'appli- 
cation d’un théorème connu sous le nom de « Théorème 
des probabilités totales ». 


4: notion : Probabilité d’un événement 
qui peut se produire de plusieurs manières 


La probabilité d'un événement qui peut se produire de 
deux manières, l’une ou l’autre, est la somme des proba- 
chacune des manières considérées isolément : 

P = Pa T Ps 

Pour plus de deux : 

P = Pi + Pa + Pa etc. 

Nous pourrions ainsi procéder de proche en proche 
pour évaluer les probabilités de chaque valeur d’ajuste- 
ment. 

Le résultat final est représenté par la figure 5. 

L'ensemble des probabilités associées à chaque valeur 
d'ajustement représentées par la figure 5 constitue la loi 
de probabilités de l'ajustement. Cette figure a la forme 
d'un trapèze symétrique. Si les tolérances étaient égales, 
la loi de probabilités aurait la forme d'un triangle.}Nous 
sommes amenés à définir une nouvelle notion : 


bilités de 


5° notion: Loi de probabilités d’une variable X 


C'est l'ensemble des probabilités associées à chaque 
valeur possible x de la variable X. 

Lorsque la variable X ne peut prendre que des valeurs 
discontinues, la loi est dite discrète. 

La somme des probabilités est égale à l'unité. La 
probabilité un correspond à la certitude : Si nous réalisons 
un ajustement à partir des pièces composantes prises en 
exemple, nous sommes siürs d'obtenir l'une des valeurs 
possibles comprises entre les valeurs extrêmes. C'est la 
conséquence du théorème des probabilités totales (troi- 
sième notion). 

Ainsi, partant de dimensions composantes avant des 
lois de probabilités rectangulaires, l'ajustement résultant 
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prend des valeurs possibles qui n’ont pas Loutes même 
valeur probable. En particulier les probabilités des va- 
leurs d'ajustement sont plus grandes pour les valeurs 


Ajustement a-A F1G. 5. — Loi de 

*:9 Jeu Serrage probabilités des 

valeurs d’ajuste- 

111111 ments obtenus à 
TI Te arti le de 

[1111 partir de deux 

[ll (ll dimensions ré- 


110 


parties suivant 
des lois rectangu- 
laires discrètes, 
Les probabilités 
sont uniformé- 
ment de 1/26 
pour l'arbre et 
1/10 pour l’alé- 
sage. Le gra- 
phique montre 
comment se com- 
pose la probabi- 
lité correspon 
dant à chaque 
valeur d’ajuste- 
ment : Les lignes 
diagonales pas- 
sent par les 
points de ren- 


Plot (Arbre) A 


Alesage 2 
contre des valeurs À et a qui donnent la même valeur d’ajuste- 
ment. Pour les trois répartitions lasomme des probabilités est 


égale à l’unité, 


centrales que pour les valeurs extrêmes : L'ajustement 
tend à se concentrer vers sa valeur moyenne. 

Lorsque les tolérances sont égales (loi triangulaire), la 
« concentration » des valeurs d'ajustement vers la valeur 
moyenne est la plus grande et la probabilité des valeurs 
extrêmes est la plus petite. 

En conséquence, l'ajustement a d'autant plus de chance 
d'être meilleur en moyenne que les tolérances des compo- 
santes ont été fixées du même ordre de grandeur. Nous 
retrouvons ce résultat de bon sens qu'il serait absurde 
de vouloir assembler une pièce de grande précision avec 
une pièce peu précise. 

Ces premiers résultats donnent également une signifi- 
cation précise à la recommandation suivante qui est 
inscrite en remarque dans les Normes britanniques 
B.S. 164 : 

« En décidant des tolérances pour deux pièces d’assem- 
blage, on donne souvent trop d'attention aux conditions 
qui doivent résulter de l'assemblage des pièces fabriquées 
suivant les ajustements les plus lâches et les plus serrés 
possibles ». 

« Il est très peu probable que de tels ajustements 
extrêmes se produisent dans la pratique et on obtient 
un choix meilleur des tolérances en considérant la condition 
moyenne d'un ajustement 

Pour obtenir la loi de probabilités de l'ajustement nous 
avons procédé point par point à partir des lois rectangu- 
laires discrètes des composantes et par simple application 
des quelques notions définies jusqu’à présent. 


Les notions énoncées à partir de valeurs discrètes sont 
valables, par extension, pour des valeurs continues de 
la variable : 

Si on suppose que la dimension des pièces composantes 
peut être exprimée par une unité aussi petite que l’on veut, 
on multiplie indéfiniment le nombre des valeurs possibles 
et l'intervalle entre deux valeurs devient infiniment 
petit dx. La probabilité correspondant à cet intervalle est 
également infiniment petite : Elle est appelée probabilité 
élémentaire de x et a une forme telle, / (x) dr, que la somme 
infinie de ces probabilités élémentaires est égale à un 
comme pour les lois discrètes. 

{ (x) est appelé densité de probabilité relative à +. 


La représentation graphique de la loi de probabilités 
est une courbe continue limitant une aire de valeur un. 

Si les dimensions d'arbre et d’alésage suivent des lois 
continues, leurs représentations sont des rectangles de 
contour continu et la loi de l'ajustement n'est plus un 
« escalier » de forme trapézoïdale, mais un trapèze ou 
un triangle de contour continu (fig. 6). 


La distribution de fréquences des pièces obtenues en 
fabrication (notions de statistiques étudiées dans une 
première partie) pouvait se résumer par deux indices : 
Indice de centrage et indice de dispersion. Semblablement, 
il est possible de calculer à partir d’une loi de probabilités 
des expressions qui la définissent entièrement. Ces expres- 
sions mathématiques sont appelées moments. 


P(x 
F16. 6, — Loi de probabilité continue, 


Nous n'en mentionnerons que deux : 

moment du premier ordre, ou espérance mathé- 
matique, ou moyenne arithmétique ; 

moment centré du deuxième ordre ou fluctuation, 
égal au carré de l’écart-type. 


6° notion: Espérance mathématique de la variable X, 
désignée par E (X) 

Dans le cas d’une loi discrète c'est la moyenne des 
valeurs distinctes x,, 2,…., æ%n de X, pondérées par les 
probabilités correspondantes p,, P:.……, Pn : 

E (X) Somme px 
n étant le nombre total des valeurs. 

Dans le cas d'une loi continue, elle correspond à 
l'expression la plus générale de la moyenne : C'est la 
somme infinie des valeurs x multipliée par la probabilité 
élémentaire, infiniment petite, correspondante : 

E (X) — Somme de x f (x) dr 

C'est une donnée de centrage semblable 
répartitions statistiques. 


à celle des 


40 
j 
Æ 
| 
| 
+ + + +4 
—— 
— —+ | 
- — +1 AAA à à 
5 d 
| 111 
111 | | | PROS 
| | || 
| | 
| | || | | 4 
[11 | 
Ho 
ñ 
| 
4 
$ 
‘4 


80 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVII. — No 3 


7: notion: Fluctuation de X et écart-type de X 

La fluctuation est la moyenne des carrés des écarts 
des valeurs x à leur moyenne ou espérance mathématique, 
pondérée par les probabilités correspondantes de x. 

Pour les lois discrètes, les formules et la méthode de 
calcul sont les mêmes que pour les répartitions statistiques 
à la différence près que la probabilité se substitue à la 
fréquence. 

Pour les lois continues, la fluctuation est une sommation 
infinie. 

Pour ces deux types de lois la fluctuation répond à 
la formule générale : 

u, Somme de [(x E (X))? probabilité de x] 
pour toutes les valeurs possibles de X. 

Ce moment est dit centré car il fait intervenir les écarts 
de x au centre ou moyenne E (X). 

L'écart-type + est égal à la racine carrée de la fluc- 
tuation. 


Exemple : Loi rectangulaire : probabilité constante 
dans un intervalle t. 

Densité de probabilité — K (constante) 

Probabilité élémentaire : Kdx 

La valeur de K est telle que la somme des probabi- 
lités, étendue à l'intervalle t, égale l'unité. D'où K — 1/t. 

Espérance mathématique : 

Somme de x/t dx t/2 (milieu de l'intervalle) 

Fluctuation : Somme de 1/t (x — t/2}? dx - 
t/V 12 

Il est possible par le calcul de trouver les moments 
de la loi de probabilités de l'ajustement à partir des 
moments des lois des dimensions composantes. C’est un 
problème complexe dans le cas des lois rectangulaires et 
qui présente un faible intérêt pratique. Par contre, nous 
verrons comment interviennent ces notions de lois con- 
tinues et de moments dans les cas d’assemblages plus 
complexes que les ajustements, dont la loi de probabi- 
lités peut être assimilée à une loi normale. 


t?/12 
Ecart-type : 


(à suivre) P. CoLix. 


Le contrôle du soudage par points () 


La qualité des soudures par points est d’une importance 
primordiale dans la construction aéronautique. Malheu- 
reusement, il n’existe pas à l’heure actuelle de méthode 
de contrôle directe et totale. 

On a principalement recours à la surveillance de la 
matière, c'est-à-dire de la qualité des tôles, de la prépa- 
ration de la surface comportant, dans le cas des alliages 
légers, obligatoirement un décapage, et de la précision 
de mise en forme des pièces élémentaires, ceci afin d'assurer 
un accostage serré des assemblages. 

On y ajoute un contrôle par essais destructifs d'éprou- 
vettes ou pièces témoins, prélevées périodiquement. 

Il est clair que ce sont plus des précautions préalables 
qu'un véritable contrôle des pièces terminées. 

Les machines à souder comportent toutes des appareils 
de réglage qui ont pour but de fixer les facteurs agissant 
sur le soudage et qui sont : pression entre les électrodes, 
intensité et durés de passage du courant. 

Mais sur ces machines, on constate sans exception que 
les organes de régulation n’agissent qu'indirectement sur 
les paramètres du soudage : L’intensité et la durée sont 
déterminées par des organes agissant sur le courait pri- 
maire du transformateur, la pression est contrôlée par 
un manomètre branché sur le circuit d'air comprimé 
alimentant le cylindre de tête de la machine. 

Le soudeur n'a donc aucune garantie contre une deéfail- 
lance de la machine et il n’a aucun moyen de vérifier 
si les paramètres réels intervenant dans le secondaire ou 
circuit de soudage restent constants au cours du travail. 


Ces considérations ont conduit MM. L. Pelletier et 
P. Lanune à construire un appareil mesurant directement 


@) La Recherche Aéronautique, n° 27, 1952. 


aux électrodes la pression et l'intensité secondaire. De plus, 
en utilisant un oscillographe électronique, ils peuvent 
voir et enregistrer les courbes d'établissement de la pres- 
sion et du courant. 

L'appareil se compose : 

19° De capteurs de pression et d'intensité. -— Ils sont fixés 
sur :-e électrode de 40 mm de diamètre mise à la place 
de -trode inférieure fixe. 

Pou: :: imnesure de l'intensité, elle est utilisée comme 
shunt est étalonnée et comporte deux prises de tension. 

I: pression est mesurée au moyen d'un strain-gage à 
quu'e jauges collé sur l’«ectrode. 

2 D'amplificateurs et commutateurs électroniques. — 
Un commutateur électronique permet d'envoyer alter- 
nativement dans l'oscilloscope les signaux de pression 
et d'intensité, ce qui permet, grâce à la persistance réti- 
nienne, de voir simultanément les deux courbes. 

L'extensomètre délivre un signal suflisamment amplifié 
pour être appliqué au commutateur électronique. Pour 
l'intensité, on intercale un préamplific: eur. 

30 D'un oscilloscope avec écran fluorescent de 180 mm 
de diamètre ayant une rémanence permettant la persis- 
tance de l’image pendant huit à dix secondes. 

Un appareil photographique peut lui être adapté, on 
peut ainsi conserver trace des diagrammes. 

Les sensibilités de l'appareil sont : 

— pour la pression, mesure d'effort entre 50 et 1 200 kg 
avec une précision variant de 0,6 à 5 %; 

— pour l'intensité, mesure de courants de 1000 à 


150 000 A avec une précision de 2 %,. 
R.-J. B. 
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ÉLECTRICITÉ 


Incidents et avaries dans les moteurs fractionnaires 
à courant alternatif 


Principales caractéristiques de ces moteurs () 


Nous avons publié dans notre livraison de mai 1953 (®) un tableau donnant les principales causes de pannes et de 
mauvais fonctionnement des moteurs à courant alternatif el les moyens d'y remédier. 


Les tableaux suivants, dressés selon le même plan, sont relatifs aux moteurs fractionnaires à courant alternatif. Hs 


On sait que les types de moteurs à courant alternatif 
sont très variés, ainsi que leurs caractéristiques de fonc- 
tionnement. Nous donnons ci-après une définition de 
quelques types modernes, un tableau résumé de leurs 
caractéristiques principales et un tableau général de 
recherche des défauts. 


Un moteur à enroulement de démarrage, ou moteur à 
phase divisée (spit-rhase motor) est un moteur mono- 
phasé à vitesse constante, comportant un bobinage 
auxiliaire de démarrage qui est déconnecté automatique- 
ment à partir d’une certaine vitesse. 


Un moteur à condensateur de démarrage (caparitor- 
start motor) est un moteur analogue au précédent, mais 
dans lequel on a monté un condensateur en série sur le 
bobinage de démarrage. 


Un moteur à condensateur permanent (permanent-splil 
capacilor-motor) est analogue au moteur à condensateur 
de démarrage, mais ne possède pas d’interrupteur auto- 
matique, et fonctionne avec les deux bobinages, d’une 
façon analogu: * un moteur biphasé alimenté en mono- 
phasé. 


Un moteur à double condensateur (two-value capacitor 
motor) possède deux capacités de condensateur : la forte 
capacité est en série avec le bobinage de démarrage pen- 
dant le démarrage, et elle est remplacée ensuite par la 
petite capacité pendant la marche normale. 


Un moteur à enroulements polaires court-circuités (shaded- 
pole induction motor) porte autour d'une fraction des 


@) Mill and Factory, juillet 1952. 
@) p. 147. 


sont précédés d'une courte étude précisant les caractéristiques de ces moteurs. 


pôles principaux un ou plusieurs enroulements court- 
circuités en permanence. 


Le moteur à répulsion est un moteur monophasé possé- 
dant un bobinage rotorique connecté à un collecteur, les 
balais de ce collecteur étant court-circuités et calés de 
telle façon que l’axe magnétique de l'enroulement roto- 
rique fasse un certain angle avec celui de l’enroulement 
statorique. 


Le moteur à démarrage en répulsion possède les mêmes 
enroulements qu'un moteur à répulsion, mais l’enroule- 
ment rotorique est court-circuité, à une vitesse déterminée, 
par un organe centrifuge ou autre, de façon à devenir 
équivalent à un enroulement en cage d’écureuil. 


Le moteur universel est bobiné en série ou en série 
compensée, et peut fonctionner en monophasé ou en 
courant continu en donnant à peu près la même vitesse 
et la même puissance. Il possède un collecteur et des 
balais, comme un moteur à courant continu, mais tourne 
généralement plus vite que ce dernier. 


Le moteur d'induction polyphasé, qui est le plus connu, 
possède un enroulement statorique susceptible d'être 
connecté à un réseau triphasé ou biphasé. 


Les moteurs fractionnaires sont le plus souvent des 
moteurs monophasés, du fait que la petitesse de leurs 
puissances se prête à un montage sur une seule phase. 


La recherche des défauts est assez analogue dans ces 
divers types de moteurs. Nous donnons ci-après les indi- 
cations principales qui permettent de rechercher métho- 
diquement les causes des divers incidents de fonctionne- 
ment. 


1 
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TABLEAU — CARACTÉRISTIQUES 


Carac- Vitesse 
tricti 'uissance 
téristique Couple 
de Couple- ch Vitesse Carac- Commande | de calage [BDémarrag 
moines vitesse nominale téristique de vitesse 


Emplois normaux Interrup- 
S (Faible couple 1,20 à 1/3 1 110 Constante Néant à faible teur 
£ de calage) 860 centrifuge 
& | . à Interrup- 
< Couple de calage © | “7 16à 1,3 1 725 Constante Néant Moyen teur 
= | 3 150 
7. Emplois généraux — PS 1 725 
= | (Condensateur /|13à34 | Constante! Néant Fort do 
= 2 de démarrage) | / 860 
Moteur 1 029 Constante 
. à condensateur 1 20 à 34 1 080 Er & Très faible Néant 
© | ou réglable | ou auto- 
permanent transfor. 


Résistance 
Enroulements | ) 1 500 
aires || 300 à 1 3( do do 
poires 13008130 1000 inductance 
en court-circuit | 
| | série 
21< 
3450 
age d’écure 6 à : constante Néant tan do 
Cage d’écureuil 16à 314 1 110 Constant à fort 


Tens. réglée 
Variable | par résist. | Très élevé do 
ou transfor. 


Non compensé 
(Enroulement 
à pôles saillants) 


1 500 à 


11504341 5000 


000 
réparti) 5 


Moteurs universels 
(Courant continu et alternatif) 


Régulateur 


| N 150 à 1/20 2000 à Constante | Régulateur de do 
de vitesse 


7 500 ou réglable | réglable 


(Enroulement e à 1 10à 21/2 2500 à do do do d° 


| 
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DES MOTEURS FRACTIONNAIRES 


Type 
de rotor 


Renversement de marche 


Au repos 


En marche 


Déparasitage 


REMARQUES SUR LES APPLICATIONS 


Cage 
d’écureuil 


Oui, chan- 
ger les 
connexions 


dispositions 


Non, sauf 


spéciales 


Non 


Puissances inférieures à 1/3 ch, dans les cas où l’on peut se contenter d’un 
faible couple de calage pour les régimes élevés et d’un couple moyen pour 
les faibles régimes. Une faible intensité de calage réduit le clignotement de 
l'éclairage et permet d'employer ces moteurs quand les démarrages sont 
fréquents : brûleurs à mazout, appareils de bureau, ventilateurs, soufllantes. 


Cage 
d'écureuil 


Oui, chan- | Non, sauf 
ger les [dispositions 
connexions | spéciales 


Non 


Applications à fonctionnement continu ou intermittent, à démarrages peu 
fréquents, lorsque les intensités de calage supérieures aux intensités normali- 
lisées (NEMA) sont admissibles. Moteurs employés dans les machines à 
laver, à repasser, les pompes d'é uisement, et les outils domestiques. Ils ont 
tendance à faire clignoter la lumière dans les circuits d'éclairage surchargés. 


d° 


do 


do 


Non 


de 


Moteur d'emplois divers, à couple de calage élevé, à faible intensité 
calage, fonctionnant d’une façon silencieuse et économique. Rendement et 
facteur de puissance élevés. Convient parfaitement dans les commandes à 
fonctionnement sévère : compresseurs, pompes, réfrigérateurs, et appareils de 
conditionnement d’air. Tension unique pour les faibles puissances et dou- 
ble tension pour les puissances élevées. 


do 


do 


Non 


Non 


Type convenant à la commande directe d'un ventilateur, mais non à une 
commande par courroie. Le même moteur peut être adapté aux tensions 
de 115 et 230 V, et peut fonctionner à une ou plusieurs vitesses à l'aide d’un 
interrupteur spécial ou d’un controller du type auto-transformateur, La char- 
ge du ventilateur doit être soigneusement proportionnée à celle du moteur. 


do 


Non 


Non 


Non 


Moteur sans interrupteur, à vitesse constante, à très faible puissance, faible 
couple de calage et faible couple de fonctionnement normal. Convient aux 
ventilateurs, petites soufllantes, réchaufleurs d'air, séchoirs pour cheveux, 
Une inductance ou résistance série permet de régler la vitesse con- 
puissance du ventilateur est bien proportionnée 


etc... 
venablement lorsque la 
avec celle du moteur. 


do 


Oui, chan- 
ger les 
connexions 


Oui, chan- 
ger les 
connexions 


Non 


Convient à toutes les applications pour lesquelles on dispose de réseaux 
polyphasés. Il existe des types spéciaux à couple élevé pour de petits ap- 
pareils de levage, des ouvre-portes, commandes de mouvements d'outils et 
dispositifs de préhension. On utilise des moteurs à fréquence élevée dans 
les applications à grande vitesse, par exemple les machines à filer la 
rayonne, et dans les outils portatifs. 


Enroulem. | Non, sauf | Non, sauf 
tambour, [dispositions|dispositions Oui 
collecteur | spéciales | spéciales 

do do do Oui 


Fonctionne à la fois sur courant alternatif et sur courant continu. Pos- 
sède un fort couple de calage, une vitesse élevée et réglable, un faible volume et 
un faible poids par ch. Ce moteur convient donc plus particulièrement 
pour les machines à coudre, les outils portatifs, les aspirateurs, et les projec- 
teurs de cinéma. Est vendu en pièces détachées et comme moteur complet. 
On recommande les moteurs compensés quand on désire une puissance élevée 
et une faible vitesse (grands aspirateurs et outils portatifs importants). 


do 


do 


do 


Oui 


L'emploi d'un régulateur permet d'utiliser les moteurs universels légers et 
à grande vitesse dans les applications à vitesse constante. Un certain type 
de régulateur permet un réglage en marche. On l'utilise pour les machi- 
nes à écrire, les projecteurs et caméras de cinéma. Un autre type, qui 
n’est réglable qu'au repos, est employé dans les machines de bureau à 
vitesse constante. 


| 
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TABLEAU Il. — CAUSES DE PANNES ET REMÊDES 
INCIDENT 
OU AVARIE CAUSES REMÈDES 


(signes visibles) 


LE MOTEUR 


NE DÉMARRE PAS. 


Tension trop faible 
ou pas de tension. 


Connexions défec- 


tueuses. 


Circuit coupé. 


Charge excessive. 


Frotteurs et balais. 


Jeux longitudinaux 
excessifs. 


Paliers bloqués. 


Vérifier que la tension fournie par la source diffère de moins de 10°, 
de celle de la piaque d'identification. Une fréquence incorrecte peut 
également être la cause. Il faut donc vérifier également la fréquence 
comparativement avec la plaque d'identification. Vérifier les fusibles. 


Vérifier les connexions d’après le schéma des circuits fournis avec le 
moteur. 


Vérifier les connexions. Si le moteur possède un enroulement de démar- 
rage, et s’il bourdorine quand on ferme l'alimentation, vérifier que 
l'interrupteur de démarrage ferme bien le circuit. Si le moteur 
démarre et atteint sa vitesse dans les deux sens (sans charge) 
lorsqu'on a fait tourner l'arbre à la main, cela indique que le circuit 
de l’enroulement de démarrage est coupé. Nettoyer les contacts de 
l'interrupteur de démarrage si c'est nécessaire. Si le moteur est 
à rotor bobiné, rechercher une coupure de circuit ou un court- 
circuit dans l’induit ; vérifier que le mécanisme de relevage des 
balais n’est pas bloqué. — Il est possible que la protection ther- 
mique contre les surcharges soit ouverte. La remettre en état 
normal si elle est du type manuel. — La coupure d'un circuit de 
condensateur produit le même effet que celle d'un enroulement. 
Un condensateur court-circuité produit un couple de démarrage trop 
faible. Dans ce cas, remplacer le condensateur. 


Si le moteur démarre lorsqu'on supprime la charge, il y a possibilité 
de surcharge ou d’une mauvaise application de la charge, ou 
encore le dispositif entraîné peut être bloqué. Réduire la charge 
d'après la puissance nominale du moteur, ou bien employer un 
moteur plus puissant. 


Les frotteurs et balais peuvent être usés, bloqués ou mal réglés. Voir 
le paragraphe : « Etincelles aux balais ». 


Si le moteur ne démarre pas alors qu'on peut le faire tourner à la 
main, vérifier que l’arbre n’a pas un jeu longitudinal excessif. Si le 
jeu longitudinal est excessif, ajouter des rondelles sur le palier de 
l'extrémité opposée à l'interrupteur, de façon que les contacts de 
l'interrupteur se ferment quand l'arbre moteur est au repos. 


Voir « Echauffement de palier ». 


LE MOTEUR 
FAIT DU BRUIT. 


Défaut d’équilibrage. 

Arbre non rectiligne. 

Pièces diverses mal 
fixées 

Mauvais alignement. 


Entrefer non 


uniforme. 


On peut supprimer les vibrations en rééquilibrant le rotor ou la poulie. 
Redresser l'arbre et vérifier l’équilibrage du rotor. 


Vérifier les accessoires du moteur, et s'assurer qu'ils sont bien serrés. 
Le moteur doit être bien serré sur son embase, dans le cas des 
moteurs montés de façon élastique. 


Aligner convenablement le moteur avec la machine entraînée. 


Vérifier que l'arbre est bien droit; vérifier l'usure des paliers. Si 
nécessaire, rectifier l'extérieur du rotor ou l’intérieur du stator. 
L'augmentation de l’entrefer peut provoquer un échauffement. 
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INCIDENT 
Où AVARIE 


(signes visibles) 


CAUSES 


REMÈDES 


FAIT DU 


LE MOTEUR 


(suite) 


BRUIT 


Entrefer encrassé. 


Paliers usés. 


Démonter le moteur et expulser la poussière avec de l'air comprimé 
et sec. 

Voir « Echauffement de palier ». Un palier sec ou légèrement usé 

produit un bourdonnement. 


ECHAUFFEMENT 
DE PALIER, 


Pas d'huile dans un 
palier. 


Huile sale. 


L'huile n'atteint pas 
l'arbre. 


Quantité de graisse 
excessive. 


Tension excessive de 
la courroie. 


Paliers rugueux. 
Arbre non rectiligne. 


Défaut d’alignement 
entre arbre et paliers. 


Poussée excessive. 


Poussée latérale 
excessive. 


Graisser le moteur avec une huile minérale légère de bonne qualité. 


Nettoyer le palier et la mèche de graissage, et remplacer l'huile par 
une huile minérale de bonne qualité. 

Vérifier la mèche de graissage et les dispositifs qui doivent tenir cette 
mèche en contact avec l'arbre. Si le graisseur est une bague, s'assu- 
rer que cette bague tourne. 

Ce défaut peut provoquer un échauffement de palier. Enlever la 
graisse en excès. 


Régler la tension de la courroie à la valeur convenable. 


Remplacer le palier avant que l'arbre ne soit détérioré. 
Voir même article dans « Le moteur fait du bruit ». 


Voir même article dans « Le moteur fait du bruit ». 


Ce défaut peut tenir à ce que le rotor est mal placé ou que la machine 
entraînée produit une poussée excessive sur les paliers du moteur. 
Vérifier le moteur et la machine entraînée. 


Vérifier la liaison entre moteur et machine entraînée. S'assurer que la 
tension de la courroie n’est pas excessive. 


ECHAUFFEMENT. 


Circuit de ventila- 
lation obstrué. 


Surcharge. 


Une seule phase est 
active (moteurs po- 
lyphasés). 


Frottement entre 
rotor et stator. 


Les moteurs électriques doivent être entretenus propres et secs ; cela 
nécessite des inspections périodiques et des interventions lorsque 
c'est nécessaire. Il faut enlever la poussière en l'expulsant pério- 
diquement par un jet d'air comprimé et sec ou bien en démontant 
et nettoyant le moteur. Eviter de boucher les ouvertures de venti- 
lation par du matériel quelconque. 

Vérifier l'appareil entraîné et s'assurer qu'il n'est pas bloqué. Vérifier 
l'ensemble en mesurant la puissance et l'intensité en fonctionnement 
normal. (Dans les moteurs d’induction, l'intensité n'est pas une 
indication sûre de la charge). 

Si une ligne est coupée pendant la marche et si la charge n'est pas 
excessive, un moteur peut continuer à fonctionner avec une seule 

phase, mais les pertes sont alors élevées et provoquent un échauf- 

fement. 


Vérifier l'usure des paliers et la rectitude de l'arbre. 


COUP DE FEU AU 
STATOR OU 
ROTOR SI CELUI-CI 


EST BOBINÉ 


AU 


Paliers usés. 


Humidité. 


Voir « Echauffement de palier ». 


Une humidité excessive peut avoir affaibli l'isolement. Les éléments 
neufs ou rebobinés doivent être revernis. 
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INCIDENT 
Où AVARIE CAUSES REMÈDES 


(signes visibles) 


COUP DE FEU 
STATOR OÙ AU 
ROTOR SI CELUI-CI 
EST BOBINÉ (suite) 


Action des acides et 
des alcalis. 


Poussières nocives. 


Surcharge. 


Il peut ètre nécessaire dans ce cas d'appliquer un vernis spécial. 


Les poussières et crasses contribuent habituellement aux coups de 
feu, car certaines poussières sont très conductrices et détériorent 
fortement l'isolement. 


Voir « Echauffement ». 


ETINCELLES AUX 
BALAIS ET FROT- 
TEURS. 


Court-circuit ou cou- 
pure dans l'induit 


Balais usés ou 


collés. 
Mauvais réglage des 


balais. 


Collecteur rugueux. 


Les lames de collec- 
teur ont du jeu. 


Poussières nocives. 


Surcharge. 


Balais non alignés. 


Chercher la cause possible dans une goutte de soudure ou un morceau 
de métal entre les lames de collecteur ou dans la rupture ou le 
serrage insuffisant d’une connexion. Remettre en état, ou rebobiner 
l'induit si nécessaire. 


Si les balais sont usés, mettre en place des balais neufs. S'ils sont 
collés ou bloqués, les nettoyer et vérifier la tension des ressorts 
de balais. 


Vérifier que les balais sont correctement décalés relativement à l'axe 
neutre. 


Nettoyer avec un papier fin au sable, et non avec une toile émerisée. 
Si les micas font saillie, on les coupera de façon qu'ils soient en retrait 
s'il en était ainsi primitivement. Si le mica fait saillie en un point 
seulement, on peut le couper avec une lame de scie à métaux 
préparée dans ce but. Si c’est nécessaire, rectifier le collecteur par une 
passe légère sur un tour. 


Remplacer le collecteur ou l'armature. 


Un collecteur doit être lisse, bien rond et centré sur son axe de 
rotation. 


Vérifier la cause de la poussière. Les poussières provenant de construc- 
tions neuves sont particulièrement dangereuses pour les collecteurs. 


Réduire la charge ou employer un moteur plus puissant. 


Placer un morceau de papier au sable sous la face des balais et faire 
tourner pour obtenir un bon ajustage des balais sur le collecteur. 


VITESSE TROP 


Coupure ou jonction 


Ce défaut se produit dans un rotor à cage d’écureuil lorsque la vitesse 


FAIBLE. trop résistante dans diminue trop au moment où l’on applique une charge. On peut faire 
le rotor. faire une brasure sur le rotor par une personne compétente, mais ce 
travail demande beaucoup d’habileté. 
Surcharge. Sur un moteur à répulsion ou un moteur universel, réduire la charge 
ou bien employer un moteur plus puissant. 
VITESSE Court-circuit dans Sur les moteurs universels, le court-circuitage d’une bobine d’excita- 


TROP ÉLEVÉE. 


l'excitation. 


Non-fonctionnement 
du shunt. 


Charge insuflisante. 


tion donne une vitesse excessive. 


Sur les moteurs à induction qui démarrent par répulsion, la vitesse 
peut être excessive si le shunt est bloqué. Nettoyer le shunt. 


Sur un moteur à répulsion ou un moteur universel, augmenter la 
charge ou employer un moteur plus petit. 


À 


Mars 1954. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


ENGRENAGES 


Les dentures bombées 
suivant le procédé électrolytique “ Hispano-Suiza ” 


La Socielé Hispano-Suiza a exposé aw dernier Salon de l'Aéronautique, en juin 1953, au Bourget, une application 


nouvelle du polissage électrolytique, permettant d'obtenir, sur les divers genres de dentures métalliques, un bombé favorable à 


leur fonctionnement. 


M. J. Bergère, Ingénieur des Arts et Manufactures, Ingénieur à la S. E. M. Hispano-Suiza, a bien voulu nous 


donner quelques précisions sur ce procédé dont il est l'inventeur. 


Avantage des dentures bombées 


Tous les engrenages se déforment sous l'influence des 
efforts qu'ils transmettent ; il en est de même des arbres 
et paliers qui les supportent. 

Les portées ou zones de contact entre dents tendent 
alors à se déplacer vers les extrémités et sommets de 
dents, au risque d'amener des concentrations de contraintes 
pouvant amener une détérioration rapide des surfaces 
en contact et même la rupture des dents. 


Pour réduire ces inconvénients, on a cherché depuis 
longtemps à créer des dentures bombées dans divers sens. 


Degagement au sommet 


Coupe suivant MN 
DENTURE ELLIPTOIDE trait plein 


3 
® 
le. 
5 
a 
L 
LS 
L 


normale figurée en trait porntillé 7" \Portée en 


forme _d'ellipse 


Vue en perspective 
INN \Dégagement_ longitudinal 
/Utiquré symétrique par 
1  repport à MN) 


Coupe suivant le cylindre x-y développé 


1. —Schéma"d’une denture elliptoïde. 


a) Dans le sens transversal, par augmentation de la 
courbure du profil, en particulier par dégagement des 
sommets ou «tip easing 


b) Dans le sens longitudinal, en amincissant les extré- 
mités des dents : denture bateau, en tonneau ou avec 
crowning 


c) Dans les deux sens à la fois. Dans ce cas, et s'il s'agit 
d'un engrenage cylindrique, la portée aflecte la forme 
d'une ellipse, et la denture prend le nom de denture 
«elliptoïde » suivant l'expression de la National Broach 
and Machine C9, Et s'il s'agit d’un engrenage conique à 
denture droite, la société Gleason a donné à ces dentures 
le nom de dentures « coniflex » (voir fig. 1). 


Réalisations actuelles des dentures bombées 


A notre connaissance, les dentures bombées n'ont éte 
réalisées jusqu'à présent que par des procédés d'usinage 
mécaniques qui utilisent des outils coupants ou des meules 
abrasives. Ces procédés, assez compliqués parfois, se limi- 
tent d’ailleurs à certaines formes d’engrenages. Nous 
citerons entre autres : 


a) Pour les engrenages cylindriques, droits ou héli- 
coïdaux, le taillage par génération avec outils spéciaux 
assurant le dégagement des sommets, et le rasage ou 
« Shaving » donnant à volonté le dégagement des sommets 
ainsi que le dégagement longitudinal. 


b) Pour les engrenages coniques à denture droite, le 
taillage par génération sur nouvelle machine Gleason à 
deux couteaux pour obtenir les dentures coniflex. 


Les procédés précédents ne sont possibles que jusqu'à 
une résistance maximum du métal d'environ 100 kg/mm?. 
Pour des pièces dont la résistance est supérieure à cette 
valeur par suite d'un traitement thermique, on doit 
recourir à la rectification. Dans le cas des engrenages 
cylindriques, le dégagement au sommet s'obtient alors 
soit par meule spéciale, génératrice ou de forme, soit par 
modification du mouvement générateur de la meule, 
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Principe du procédé Hispano-Suiza 


Depuis de nombreuses années, la société //ispano- 
Suiza applique aux pièces mécaniques, et en particulier 
aux dentures d’engrenages, les procédés de polissage 
électrolytique, mis au point et brevetés par la société 
Jacquet-Hispano-Suiza. Ces procédés améliorent nota- 
blement l'état de surface et les qualités de frottement, 
et permettent l'élimination des tensions superficielles 
localisées, en particulier dans les congés de raccordement, 
créées par l’usinage mécanique et néfastes à l'endurance. 


Plus récemment, nous avons songé à utiliser le processus 
du polissage électrolytique, qui consiste essentiellement 
en une dissolution du métal de la pièce, celle-ci constituant 
l’anode d’une cellule d'électrolyse, pour créer à volonté 
des variations de l'épaisseur de métal dissoute, de façon 
à obtenir des modifications géométriques analogues à 
celles qui sont réalisées par les moyens mécaniques précé- 
demment cités. 

L'une des dispositions brevetées consiste à agencer, 
au sein du bain de polissage électrolytique, la cathode 
voisine de la pièce à traiter formant anode, de facon que 
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€ F1G. 2. — Disposi- 
tion de principe ap- 
à pliquée à une roue 
cylindrique (Vue en 
coupe par l'axe de 
la roue). 
; a, Deux rondel- 
les isolantes, b, 
Cathode en deux 
pièces. — c, Bain de 


polissage électrolyti- 
que. — d, Roues 
dentées. 


l’action sur la denture du champ électrique soit d'autant 
plus intense que l'épaisseur du métal à enlever est plus 
grande dans la région considérée. 


La figure 2 donne un schéma de principe valable pour 
une roue cylindrique à denture droite ou hélicoïdale, 
La partie cylindrique de la cathode produit l'effet de déga- 
gement des sommets, tandis que les extrémités de celle-ci 
produisent l'effet de dégagement longitudinal. 

Il est possible de produire à volonté l'un des deux 
dégagements indépendamment de l’autre, ou les deux à 
la fois ; les bombés longitudinaux peuvent être symétriques 
ou non de part et d'autre du milieu de la longueur de 
dent. 


On remarquera que la méthode est applicable à tous 
les genres de denture avec profil en développante ou avec 
profil quelconque, aux dentures d'engrènement et d'en- 
traînement, extérieures et intérieures, droites, hélicoï- 
dales, spirales et à chevrons, Le même principe est égale- 
ment valable à toutes les sortes d'engrenages : Cylindri- 
ques, coniques, hypoïdes, à vis et roue de vis, etc. Enfin, 
toutes les arêtes vives sont automatiquement ébarbées 
et abattues avec un arrondi de faible rayon, sous l’action 
du bain électrolytique. 

Noter que les bains de polissage électrolytique, brevetés 
par la société Jacquet-Hispano-Suiza, conviennent aux 
métaux suivants, avant ou après traitement thermique : 
Aciers au carbone, la pluspart des aciers spéciaux, 
aciers inoxydables, cuivre, laitons, bronzes forgeables, 
nickel, maillechort, cupro-nickel, aluminium et alliages 
d'aluminium. 


Conclusion 


Notre nouveau procédé possède les avantages reconnus 
au polissage électrolytique normal. Comparé aux méthodes 
mécaniques de réalisation des dentures bombées, il est 
d'un emploi beaucoup plus général et plus souple; il 
n'utilise cependant que des outillages peu coûteux et peu 
précis. Nous souhaitons qu'il retienne l'attention des uti- 
lisateurs et des fabricants d’engrenages. 


J. BERGÈRE, 
Ingénieur des Arts et Manufjactures. 


La pratique du tronçconnage et du trépanage au tour 


Les méthodes de tronçonnage et de trépanage au tour 
ont pris une place importante parmi les procédés d’usi- 
nage les plus répandus. L'outil employé est en effet simple 
et peu onéreux (fig. 1). Sa fabrication et son remplacement 
sont faciles. Parmi les autres avantages, citons le fait que 
les pièces obtenues le sont dans des tolérances étroites 
et sur la machine la plus universelle : le tour. 

Dans la pratique, les meilleurs résultats ne peuvent être 
obtenus qu'en observant certaines règles dont les prin- 
cipes seront exposés ci-dessous : L'outil de coupe ayant 
la forme d’une lame, le rapport de la longueur de cette 
lame à sa largeur ne doit pas dépasser 6/1 sous peine 
de voir l'outil ne pas résister à la flexion provoquée par 


l'effort de coupe. Pour les plongées profondes, il est d’ail- 
leurs recommandé de procéder avec deux outils successifs, 
la première plongée à l'outil normal étant suivie par une 
finition avec un outil spécial pour grandes profondeurs. 
La trempe des outils doit être effectuée de manière que 
le tranchant soit extrêmement dur et que la partie arrière 
conserve son élasticité. 

Un certain soin doit être apporté à la réalisation des 
trois angles de dépouille (frontal et latéraux); en effet, 
un angle insuffisant aura pour conséquence de « coincer » 
l'outil sur la pièce et de le casser. Il est aussi recommandé 
de polir les flancs de guidage de la lame pour réduire le 
frottement et de s'assurer que le corps d'outil est bien 
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Fic. 1. Outils de 


tronçonnage. 


serrage de la pièce soit tel que celle-ci ne puisse pas tour- 
ner par rapport à son mandrin. Ceci conduirait en effet 
à un « accrochage » de l'outil et à la casse de celui-ci. 

Le tranchant de l'outil à tronçonner ou à trépaner est 
avantageusement disposé légèrement au-dessus de l'axe 
de la pièce afin d'éviter un accrochage lors d’une légère 
flexion de l'outil et d’accélérer l'évacuation du copeau. 


Il n’est évidemment pas possible de dire, d’une manière 
générale, si l'outil forgé ou la lame de tronçonnage doivent 
être employés de préférence. Il semble cependant certain 
que l’utilisation de l'outil forgé par l'utilisateur est ration- 
nelle tant que les dimensions permettent de le rendre 
robuste. Les lames longues, par contre, sont de préférence 
fournies par un fabricant spécialisé. 


En ce qui concerne les caractéristiques d'usinage pro- 
prement dites, il est habituellement admis que, pour 
une matière donnée, les vitesses de coupe valables pour le 
tronçonnage et le trépanage doivent être inférieures de 
25 à 30 % à celles que l’on emploie pour le tournage d’un 
copeau de 1 mm?. L'avance de l'outil est fonction de la 
largeur de la lame : elle est généralement égale à 1/50- 
1/100 de la largeur de la lame par tour de pièce. 


Quelle doit être la direction de rotation de la pièce lors 
du tronçonnage ? L'outil étant placé à l'avant, la pièce 
tourne généralement dans cette même direction. Le poids 
de la pièce correspondant à une force dirigée vers le bas, 
l'effort de coupe tend, par contre, à soulever la pièce et, 
par conséquent, la broche du tour dans ses paliers. Les 
vibrations sont alors d'autant plus accentuées que les 
paliers présentent un jeu plus important. En vue d'obtenir 
que le poids de la pièce et l'effort de coupe agissent dans 
la même direction, la lame doit être montée à l'avant du 
tour, son arête étant dirigée vers le bas, le tour tournant 
en marche arrière, ou montée dans la même position à 
l'arrière, la machine tournant alors en marche avant. 


Une extension intéressante des procédés indiqués ci- 
dessus est le tronçonnage des anneaux et des bagues par 
déplacement d'un outil parallèlement à l’axe de rotation 
de la pièce (fig. 2). Comme le montre la figure, un tel 
outil prend la forme d'une portion d’anneau et sa fabri- 
cation, particulièrement délicate, nécessite un traçage 


supporté à plat pour éviter d'éventuelles vibrations de la 
pièce et de la machine. Il faut également veiller que le 


précis et le contrôle des différents rayons. Ceci dit, il faut 


préciser que ce procédé de tronçonnage de bagues ne retient 
habituellement pas l'attention qu'il mérite. Il peut, en 


Fic. 2. Découpage d'une bague. a, Outil. b, Pièce, 


eflet, dans de multiples cas d'usinage, être intéressant de 
fabriquer des pièces par cette méthode. Au lieu de trans- 
former la matière à enlever en copeaux on peut ainsi 
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F1G. 3. — Usinage d'une pièce avec récupération de deux bagues. 
a, Pièce. — b, Bagues. — c, Outil de trépanage. d, Outil de 
tronçonnage. e, Mandrin. f, Contre-pointe. 


obtenir des bagues et axes de récupération qui, convena- 
blement repérés et stockés, constituent des pièces à utiliser 
dans d’autres fabrications. La figure 3 montre un exemple 
extrêmement simple d'usinage d'une pièce permettant, 
dans l'exemple retenu, la récupération de deux bagues. 


Lorsque le but principal de l'opération est d'usiner 
une bague, on peut se servir d'un appareil spécial monté 
dans la contre-pointe et qui est principalement constitué 
par un plateau supportant un outil d'ébauche et un outil 
de finition disposés à 1800 l’un par rapport à l'autre et 
égale distance de l’axe du tour. La pièce en forme de disque 
tourne alors devant ces deux outils qui découpent une 
bague. 


Ce procédé de fabrication des: anneaux est également 
très eflicace lorsqu'il s’agit de découper ces éléments dans 
des tôles. L'usinage se fait alors soit sur le tour soit sur 
une perceuse à l’aide d'un appareil spécial de découpage 
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ÉLECTRICITÉ ET ÉLECTRONIQUE 


UNE NOUVELLE SÉRIE 
DE MOTEURS ÉLECTRIQUES FRANÇAIS 


Une série nouvelle de moteurs électriques asynchrones 


vient d'’apparaître sur le marché : La série « Tenacem 


de la Cle Electro-Mécanique. 


Les bobinages, exécutés en fil de cuivre émaillé aux 
résines synthétiques, sont calculés conformément aux 
règles de l'U.T.E. pour un échauffement de 60°C par 
rapport à la température ambiante pouvant atteindre 
exceptionnellement 400C. 


F16. 1. — Trois moteurs de la série Tenacem, de hauteurs d’axe 


160, 200 et 236 mm (Document Cite Electro-Mécanique). 


En réalité, les mêmes matériaux permettent de les utiliser 
pour un échauffement de 800C dans les mêmes conditions 
de température ambiante, ce qui représente, suivant les 
cas, soit une marge de sécurité complémentaire, soit une 
possibilité de payer moins cher un moteur de même 
puissance. 


Dans la fabrication mécanique de ces nouveaux moteurs, 
la mise en œuvre de puissantes unités semi-transfert a 
permis d'augmenter sensiblement la précision des usinages 
et des rectifications. 


L'action des vibrations a été pratiquement éliminée 
par un équilibrage dynamique poussé des rotors. Le 
balourd résiduel a été réduit à une valeur comprise entre 
10 et 20 g/em quels que soient le poids et la vitesse du 
rotor. 


En ce qui concerne les caractéristiques électriques, le 
constructeur s'est imposé des valeurs toujours supérieures 
à celles de l'U.T.E. Le facteur de puissance n'a pas été 
relevé aux dépens des autres caractéristiques. L'utilisateur 
bénéficiera de la diminution des coûteuses consommations 
de puissance réactive. 


L'appel de courant, dans le cas des moteurs à cage, 
a pu être abaissé jusqu'à 30 °,, au-dessous du seuil U.T.E. 


Un nouveau mode de graissage a été mis au point. Le 
circuit de la graisse est prévu de telle sorte que la graisse 
neuve entre immédiatement en contact avec les parties 
actives du roulement. La graisse usée est automatiquement 
évacuée et ne peut nuire à la vie du roulement. 


La série « Tenacem » satisfait aux nouvelles normes 
NF C 51-101 et 51-102 (1) déterminant les cotes de fixation, 
le diamètre du bout d'arbre, la position des brides de 
fixation et du bout d'arbre par rapport aux pattes, la 
position de la boîte à bornes (cette boîte est orientable 
et permet le départ des câbles dans les quatre directions 
perpendiculaires). 


Une douzaine de puissances sont réparties de 10 à 70 ch 
à 1 500 t/mn (limites extrèmes 3,5 et 95 ch suivant polarité) 
en trois hauteurs d'axe normalisées : 160, 200 et 236 mm. 
Cette gamme couvre la majeure partie des besoins de la 
moyenne industrie. 


La protection ipsotherme 


La protection « ipsotherme » est un avantage exclusif 


des moteurs « Tenacem 


L'ipsotherme se présente sous la forme d’un petit disque 
métallique de faibles dimensions (un peu inférieures à 
celles d'une pièce de dix francs en bronze d'aluminium), 
et de faible poids puisqu'il pèse à peine 2 grammes. Il 
est relié par deux fils conducteurs à de petites bornes 
placées dans la boîte à bornes du moteur. 


L'ipsotherme est placé dans les enroulements du moteur 
et s'’échauffe comme ceux-ci, quelle que soit la cause de 
cet échauffement : Blocage de la machine entraînée, marche 
en monophasé du moteur, arrêt de la ventilation, etc. 
Quand la température devient dangereuse pour les enrou- 
lements, c'est-à-dire quand elle atteint la valeur maximum 
prévue par les règlements U.T.E., l'ipsotherme fonctionne. 
Il peut alors actionner un signal lumineux ou sonore et 
alerter le personnel de surveillance ou d'entretien, le 
moteur continuant à tourner. Il peut aussi agir sur le 
contacteur d'alimentation du moteur par l'intermédiaire 
d'un relais à ouverture et faire arrêter le moteur. 


A. R. 


() Voir La Technique Moderne, t. XLV, n° 5 (mai 1953), p. 174. 
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LE MOULAGE EN MASQUES (') 
(Procédé Croning) 
Une nouvelle technique, en moulage de précision 
consiste à remplacer les moules et noyaux massifs par 
de simples masques modelant creux et reliefs ; pour obtenir 
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Fic. 1. Fabrication d’un masque. 
A gauche : Position de repos. A droite : Masque soulevé. 
a, Modèle, b, Plaque modèle, c, Plaque de démoulage, — 


d, Chandelles. e, Masque. f, Ressorts, 

de tels masques, on recouvre d'une couche de sable 
aggloméré à la résine synthétique une plaque-modèle 
(a, fig. 1) que l’on chauffe à 200-2500C. 

Les plaques a et les modèles rapportés b sont métal- 
liques (fonte, alliages d'aluminium notamment). 

Les nouvelles machines à mouler sortent dans l'heure 
60 à 70 masques pour petites ou moyennes pièces. Les 
frais de main-d'œuvre ne s'élèvent pas à la moitié de ce 
qu'ils sont dans une fabrication normale. 


AVANTAGES DES NOUVEAUX MOULES 


Non hygroscopiques, ils peuvent être stockés. Lisses, 
ils reproduisent les plus fins contours des modèles. Ils sont 
très résistants et perméables au point que les armatures 
et les mèches de noyaux deviennent superflues. Après 
la coulée et la solidification, l’agglomérant synthétique 
brûle ; le retrait s'effectue alors librement et le dessablage 
est bien plus facile. Grâce à la précision des masques, 
l'usinage est réduit à volonté. 

Par la coulée, les masques sont rassemblés et les 
intervalles entre masques sont ou non remplis de 
sable, selon l'importance des pièces à couler. Le sable de 
remplissage est récupérable ; seuls les masques sont à 
renouveler. La quantité de sable en circuit est le 1/10 
ou le 1/20 de ce qu'elle est habituellement. Enfin, les 
frais de châssis sont épargnés et l’on gagne de la place. 


APPLICATIONS 
Par ce procédé applicable à la coulée de la fonte et de 
l'acier, on peut fabriquer des pièces minces en métaux 
diflicilement coulables, et beaucoup de pièces jusqu'à 
présent prises dans la masse ou forgées. GE 
1. 


V.D. 1., 11 mars 1953. 
La Pratique des Industries Mécaniques publiera dans un d:se 
prochains numéros une étude complète sur cette question. 


FONDERIE 


L'IMPRÉGNATION SOUS VIDE DANS LE 
TRAITEMENT DES PIÈCES FONDUES (') 


Pendant la dernière guerre, il devint souvent nécessaire 
de récupérer certaines pièces fondues en alliages ferreux 
et non ferreux de porosité excessive, afin de rendre ces 
pièces utilisables et d'éviter leur mise au rebut. A cet effet, 
on imprégnait les pièces défectueuses avec un matériau 
de remplissage capable d'en boucher les pores de manière 
plus ou moins permanente, et d'assurer ainsi leur étan- 
chéité en présence d'air, d'eau ou d'huile sous pression 
modérée comme par exemple dans le cas des alliages 
de magnésium utilisés en aviation. 


Le maintien d'une production intensive a repris son 
importance aujourd'hui et, par suite, on a de nouveau 
recours à l’imprégnation de pièces présentant de légers 
défauts par des procédés cependant plus perfectionnés 
que naguère. Comme matériaux de remplissage, on utilise 
le silicate de sodium, les huiles de lin et d'abrasin, des résines 
variées, soit seules soit associées à l'huile, de même que 
certains produits d'invention récente, Pour torcer ces 
substances à pénétrer dans les pores de la pièce, on emploie 
le vide ou la pression, parfois les deux. 


>armi les causes de la porosilé, on peut citer le dessin 
inadéquat de la pièce, certains défauts physiques et 
chimiques de l’alliage fondu et enfin l'emploi de techniques 
de fonderie insuflisamment étudiées. La coulée de pièces 
défectueuses se traduit par des pertes financières. C'est 
évidemment sur le travail du fondeur que ces pertes 
portent en premier lieu, mais un gaspillage supplémentaire 
peut également se produire lors de l’usinage et du finissage 
des pièces, dont les défauts n'apparaissent souvent qu'au 
moment de l'inspection finale. 


On peut éliminer ces pertes en majeure partie en 
employant la technique de l'imprégnation sous vide, ce 
qui permet à la pièce de passer avec succès les essais exigés 
par les consommateurs et prévient tout incident de fonc- 
tionnement après sa mise en service, Cette imprégnation 
coûte si peu qu'il est souvent plus avantageux d'omettre 
l'essai préalable des pièces et d’imprégner celles-ci de toute 
facon, défectueuses ou non. En fait, la méthode d'impré- 
gnation, autrefois utilisée uniquement pour la récupération 
ou la réparation des pièces fondues, fait de plus en plus 
partie normale et intégrante du traitement de ces pièces 
à leur sortie des moules. 


Des spécifications oflicielles ont été élaborées par Îles 
autorités civiles et militaires pour la mise en application 
de ces techniques d’imprégnation. Par exemple, il est 
entendu qu'on doit les employer seulement dans les cas 
de porosité à structure fine n'entraînant qu'un léger suinte- 


() Journal of Metals, 4 janvier 1952. 
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ment, et non pour corriger des défauts grossiers tels que 
structure spongieuse, soufllures, fêlures et autres imper- 
fections. Cette méthode d’imprégnation donne de bons 
résultats quel que soit le type de moule utilisé pour la 
coulée, moule de sable, moule permanent ou matrice. 
Le domaine des alliages non ferreux constitue cependant 
son champ d'application le plus étendu, en raison de la 
porosité particulièrement fréquente de ces alliages. 


L'imprégnation des pièces s'effectue de préférence après 
leur usinage, bien qu'elle ne rende pas ce dernier plus 
difficile lorsqu'elle est effectuée en premier lieu. Ainsi 
qu’on l’a déjà noté, on emploie depuis longtemps le silicate 
de sodium et des produits du même genre, ainsi que les 
huiles de lin et d’abrasin, comme produits d'imprégnation, 
mais un certain nombre de substances nouvellement 
découvertes et considérablement plus eflicaces rem- 
placent de plus en plus les anciens produits. 


Parmi les substances nouvelles, il convient de citer les 
résines synthétiques pures ou mélangées d'huile, compre- 
nant divers mélanges de styrolène et d'huile de lin ou 
d'huile de ricin déshydratée, plusieurs « Permafils » de la 
General Electric, le « Systère DMI» de Dow, le PE-1 de 
Western Sealant, formé de résine pure, et certaines résines 
de bakélite, tous produits du type thermodurcissant. 
D'autre part, les propriétés de ces produits varient suivant 
la proportion de matières volatiles et de résine qu'ils 
contiennent, notamment en ce qui concerne leur résistance 
aux changements de température, à l’action des solvants 
et à celle des produits corrosifs. 


Comme produits de mise au point encore plus récente, 
citons le « Rampack » de la Kirk White Chemical Company 
et le « Mogul Cast Seal Type B » de la Metallizing Company 
of America, qui durcissent à l’air et n’exigent pas de cuis- 
son. Beaucoup de ces produits sont décrits comme de 
« vraies solutions à 100 pour 100 de matières solides », ce 
qui veut dire essentiellement qu'ils ne sont sujets à aucun 
retrait du fait des opérations de séchage ou de cuisson. 


Pour être parfait, un produit d’imprégnation doit être 
peu visqueux en même temps que peu volatil et, de plus, 
il doit faire prise (de lui-même ou par cuisson) sous forme 
de substance solide infusible en même temps que sans 
diminution de volume appréciable. Après durcissement, il 
doit pouvoir supporter une température de 1500C et 
ne doit aucunement affecter l’usinabilité de la pièce 
imprégnée. 


On connaît à l'heure actuelle cinq procédés d’impré- 
gnation. Le premier, le plus ancien, consiste à immerger 
la pièce dans le produit imprégnant, lui-même contenu dans 
un récipient étanche dans lequel on établit une pres- 
sion suffisante, l’objection évidente étant que l'air se 
trouve en même temps comprimé et emprisonné dans 
les trous microscopiques, passages capillaires et autres 
constituants de la porosité. Une fois la pression 
supprimée, cet air réussit à chasser le produit de certains 
des pores. Dans d’autres pores, le pont solide d’imprégnant 


manifeste une résistance plus grande, mais peut cependant 
céder, lui aussi, une fois la pièce en service. 

On emploie le deuxième procédé dans le cas de récipients 
fondus que l’on remplit de produit d’imprégnation, fer- 
mant ensuite tous les orifices excepté un seul, celui par 
lequel on applique la pression. Les pores et capillaires se 
remplissent alors depuis l’intérieur du récipient. Cette 
méthode a l'inconvénient d’un coût élevé. 

Dans le troisième procédé, on emploie également une 
pression extérieure, mais on immerge simultanément dans 
le même bain un grand nombre de pièces, ce qui réduit la 
dépense pour chaque pièce traitée. Les inconvénients sont 
les mêmes que dans le premier procédé. 

Dans le quatrième procédé, l’imprégnation s'effectue 
également par immersion, d’abord sous le vide, puis sous 
pression. On peut traiter simultanément plusieurs pièces 
de petites dimensions ou séparément des pièces de grandes 
dimensions. Dans le premier cas on utilise un panier ou 
plateau pour rassembler les pièces traitées. 

Le cinquième procédé est basé uniquement sur l'emploi 
du vide, et s'applique comme le second au traitement de 
récipients fondus dont on bouche toutes les ouvertures 
excepté une, celle par laquelle on fait le vide, la pièce 
étant immergée dans le bain d’imprégnation et le produit 
imprégnant remplissant les pores depuis l'extérieur. 


Aucun organisme officiel n’approuve l'emploi du premier 
procédé, et tous conseillent l’utilisation du second ou du 
quatrième. Les trois premiers procédés ne semblent pas 
faire autre chose que de fermer superficiellement l’ouver- 
ture des pores si bien qu’une fois la pièce en service les 
phénomènes d'usure, de corrosion et d’électrolyse risquent 
toujours de découvrir ultérieurement des pores non remplis. 
Il est certain que l'emploi du vide, suivi par celui de la 
pression, constitue le procédé le plus efficace. 


Dans l'application de tous ces procédés, on commence 
par nettoyer et dégraisser soigneusement la surface de la 
pièce en la frottant avec des produits alcalins de types 
habituels, tels que « Solvesso N9 2 », « Ansco A » et diverses 
huiles de naphte hydrogénées. Dans le cas de pièces au 
magnésium fondu n'ayant pas à être usinées, la meilleure 
méthode consiste à décaper ces pièces dans une solution 
d'acide sulfurique contenant de 3 à 10 % d'acide, de 
manière à enlever le métal superficiel sur une épaisseur de 
5 centièmes de millimètre, et de les rincer ensuite soigneu- 
sement, d'abord à l'eau froide, puis à l’eau chaude. Ensuite, 
on les sèche à 1200C de manière à en chasser l'humidité 
superficielle ainsi que les gaz et solvants emprisonnés 
dans les pores. En fait, les pièces en magnésium fondu 
réclament des soins tout particuliers. Les règles recom- 
mandées pour leur séchage varient depuis deux heures à 
1100C jusqu’à une heure à 1759 C, et dans tous les cas 
il faut les laisser refroidir à la température ambiante, avant 
de les introduire dans la chambre à vide. 


Dans le traitement de petites pièces per lots, il faut 
prendre les précautions voulues pour éviter l’adhérence 
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de ces pièces par effet ventouse sous l'action du vide, 
adhérence qui les rendrait ensuite difficiles à manipuler. 
Le vide doit atteindre ou dépasser 73 mm de mercure, et 
une fois le manomètre stable on doit maintenir ce vide 
pendant 20 minutes; après quoi les pièces se trouvent 
normalement débarrassées d'air et d'humidité. Les conduits 
capillaires, canaux microscopiques et pores qu'elles peuvent 
présenter sont vides de substance et incapables d'offrir 
aucune résistance à l'entrée du produit d'imprégnation. 


Pour faire arriver le produit imprégnant dans la chambre 
à vide, il suffit d'ouvrir la vanne qui isole celle-ci du 
réservoir où le produit se trouve contenu. Dans cet 
opération, on laisse le réservoir communiquer librement 
avec l'atmosphère extérieure, tout en continuant à pomper 
la chambre à vide jusqu’à ce que les pièces soient complè- 
tement recouvertes par l’imprégnant. On peut vérifier ce 
dernier point en regardant à travers des glaces d'obser- 
vation convenablement disposées. 


On fait ensuite agir la pression sur le produit d'impre- 
gnation au moyen d'air ou de gaz inerte comprimé que 
l’on introduit dans la chambre à vide après avoir fermé 
les vannes qui font communiquer celle-ci avec le réservoir 
et la pompe ; ordinairement une pression de 4 à 7 atmos- 
phères, appliquée de 20 à 40 minutes, suflit pour obtenir 
le résultat voulu. Un fabricant particulièrement réputé 
compte 15 minutes pour une profondeur de pénétration 
de 6 mm, c’est-à-dire une demi-heure pour l'épaisseur 
maximum de 25 mm envisagée. 


Une fois la pression supprimée, on fait retourner le 
produit d’imprégnation dans le réservoir en renversant 
les vannes de manière à produire un vide dans celui-ci. 
Puis on retire les pièces de la chambre à vide, on les égoutte 
et on les rince dans un solvant convenable, acétone, 
acétate de butyle, « Solvatone », ou « Oakite » mélangé à 
l'eau. 


Ensuite vient la cuisson des pièces, à moins que l’on ail 
employé un produit d'imprégnation durcissant à l'air. 
Des instructions complètes sont données à cet effet par 
les fabricants des produits. La température de la cuisson 
est habituellement comprise entre 120 et 1500C, mais la 
durée de la cuisson varie considérablement, de 10 minutes 
à 5 heures par exemple. Une fois la cuisson terminée et 
les pièces refroidies, on essaie celles-ci à une pression de 
50 %, supérieure, pour plus de sécurité, à la pression pour 
laquelle elles sont prévues. Dans certains cas il faut attendre 
48 heures avant de procéder à ces essais. 

La cuisson des alliages de magnésium s'effectue parfois 
au bain d'huile, ce qui entraîne la nécessité de nouvelles 
opérations de rinçage et de séchage avant le refroidisse- 
ment et l'essai de la pièce. En général, il suffit d'une seule 
imprégnation pour assurer l’étanchéité d’une pièce fondue, 
mais parfois une seconde et même une troisième impré- 
gnation deviennent nécessaires. 


Il est intéressant de noter qu'on utilise un procédé 
identique à celui de l’imprégnation sous vide pour assembler 


rigidement certaines pièces de matériaux diflérents dans 
le cas où la surface d'assemblage est d'étendue suflisante. 
Matières plastiques et aluminium, acier et aluminium, 
cuivre et néoprène, et bien d’autres matériaux — en 
quelques combinaisons qu'on le désire peuvent être 
ainsi rendus solidaires ; il suffit pour cela de les monter 
dans une armature maintenant les surfaces d'assemblage 
en contact pendant l'imprégnation. L'adhérence ainsi 
réalisée est très forte, aussi bien en ce qui concerne les 
tractions normales que les efforts tangentiels. De plus, 
lorsqu'on applique cettefméthode‘à l'assemblage de métaux 
différents, il suflit d'employer un produit d'imprégnation 
à haute constante diélectrique pour assurer de manière 
très eflicace la protection de l’ensemble contre les effets 
d'électrolyse causés en général par le contact de métaux 
dont les constantes anodiques ne sont pas les mêmes. 
A. 


DESSABLAGE DE PIÈCES COULÉES 
AU JET D'EAU SOUS PRESSION (!) 


Cette méthode a permis de décupler le rendement du 
département de dessablage et nettoyage. Une lance en 
acier extirpe, sous une pression de 50 à 100 at, tout le 
sable, surtout dans les cavités difficilement accessibles 
avec des outils ordinaires. 

L'irroration abat instantanément toute poussière et la 
silicose est supprimée. 

Deux systèmes diffèrent par la pression de l'eau et le 
diamètre d’orifice de la lance. La différence des résultats 
est considérable. L'enlèvement de gros noyaux demande 
une pression de 50 à 100at. À haute pression et avec 
un faible orifice de lance, le jet est tellement tranchant 
que le sable est littéralement coupé et vole en morceaux 
plus ou moins grands. 

Des chambres ou armoires métalliques sont prévues et 
adaptées aux pièces à dessabler, La base est rotative 
et présente toutes les faces au jet qui est dirigé par 
l'opérateur se tenant en dehors de l'armoire et surveillant 
son travail par un voyant. 

La lance peut être prolongée d'un outil piquant avec 
lequel l’ouvrier peut casser des croûtes de sable, 

Des installations avec plan rotatif de 1 500 à 2 000 mm 
de diamètre sont dotées de deux lances et consomment 
5 à 10m* d'eau par heure, Une pompe permet l'élimi- 
nation d'accumulateur d'eau sous pression. L'eau et le 
sable s'écoulent par la grille supportant les pièces ; elle 
est décantée et la pompe la reprend. 

Sous une pression de 75 at, le nettoyage d'une tête de 
bielle de 115 kg a demandé 17 minutes tandis que 
115 minutes sont nécessaires à la main. Le dessablage 
au jet d'une lingotière de 4 500 kg, de 2 mètres de haut, 
a demandé 5 minutes contre 735 minutes à la main. Les 
rapports des temps sont de 1/6 à 1/18 suivant les pièces 
coulées. 

S. S. 


(@) Macchine, novembre 1952. 


| 
: 
+ 
; 
| 
À 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVII. — No3 


LE MATÉRIEL 


INDUSTRIEL MODERNE 


Nous poursuivons sous celle rubrique la descriplion de machines récentes dont la plupart ont été exposées à 


l'Exposition européenne de la Machine-Outil (1). 


MORANE 


Morane avait consacré son stand aux 
de cygne en tôles soudées, qu'il réalise en fabrication suivie 
dans toute une gamme de puissances. 


presses à co 


Sur ces presses, le plateau mobile est actionné par un cylin- 
dre mobile guidé intérieurement sur un piston fixe et extérieu- 
rement dans une bague solidaire du bâti. Cette réalisation 
permet un très bon guidage et une butée réglable de fin de 
course. 
systè- 


sont 


Ces matériels sont alimentés par pompes directes : le 
me d'alimentation, de distribution et le réservoir d’huil 
inclus dans le bâti. 


Fic. 1. Presse à 
col de cygne type €. 


Le groupe moto-pompe comprend deux pompes à huile : la 
première permettant la haute pression est utilisée pendant le 
travail proprement dit, la seconde, à grand débit et à 
pession, servant pour l'approche. 


passe 


Un levier sur le côté de la presse commande la distribution, 
et un régulateur de force permet le retour automatique quand 
la forme maximum est atteinte; l'effet de ce régulateur peut 
être également éliminé, ce qui permet de rester en pression. 


(1) Voir La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVI, n°8 
(août 1955) p. 243, n° 11 (novembre 1953) p. 346 ett. XXXVII, 
no 1 (janvier 1954) p. 28 et n° 2 (février 1954) p. 61. 


Le dispositif de commande comporte deux cycles de marche 
pour ces presses un cycle non automatique, selon lequel la 
descente et la montée commandées à main et la force 
de poussée maximum réglable, et un cycle automatique, d'après 
lequel, après la descente de la presse, le retour s'opère aussi- 
tôt que la force maximum réglable est atteinte, la 
s'arrêtant après son retour en haut de course. 

Ces matériels peuvent être équipés à la demande, d’un 
coussin ou d'éjecteur hydraulique ou de tout autre dispositif. 
On trouve ainsi sur le stand 


sont 


presse 


1 presse de 30 t, course 350 mm, poids 2 t environ, puis- 


7 ch, 


sance 
1 presse de 100 t, course 600 mm, poids 8 t environ, 
puissance QG ch, équipée d'un coussin pour travaux d'embou- 


tissage. 


Dans les grosses presses métallurgiques — presses d'’extru- 
sion, ou de forgeage, ou d’emboutissage — la manœuvre direc- 
te des gros distributeurs à clapets fonctionnant sous des pres- 
sions de 200 à 400 kg/cm? imposerait à l'ouvrier un effort 
important. C'est pourquoi, dans les presses hydrauliques mo- 
dernes, on a été conduit à commander ces distributeurs à i’aide 
de servo-moteurs. 

Morane présente une commande asservie avec son pupitre 
de commande d’où on actionne sans effort et à distance (cette 
distance pouvant être quelconque) la manœuvre d'un distri- 
buteur à clapets (fig. 2). 


Fic. 2. 
d’extrusion. 


Pupitre d’une télécommande asservie pour presse 


L'arbre du distributeur agit sur les clapets (qui commande- 
ront l'admission de l’eau à haute pression) à l’aide de :ames 
à profil approprié. Cet arbre est commandé par un moteur hy- 
draulique à huile reversible, Dans ce moteur, l'huile est dis- 
tribuée dans un sens ou dans l’autre grâce à un tiroir d’asser- 
vissement. 

La réalisation de la télécommande est telle que le moteur 
hydraulique fait reproduire à l'arbre à cames du distributeur 
avec une très grande sensibilité les déplacements de la manet- 
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te du pupitre de commande. L'’effort sur celle-ci se réduit 
l'effort nécessaire pour commander le distributeur d'asservis- 
sement et qui est de l'ordre de 50 g. cm, effort exprimé eï 
couple. 

La commande asservie exposée qui permet cette réduction 
considérable des efforts est en outre une commande à distance 
en sorte que l’on peut placer respectivement et le distributeur 
et le pupitre aux endroits les plus convenables tant pour l'ali 
mentation que pour la commande, ces deux emplacements pou 
vant être à une distance quelconque l'un de l’autre. 


Morane présente en outre une documentation technique et 
photographique sur ses grosses unités de presses et sur ses 
dispositifs spéciaux, tels que ceux qu'il a réalisés dans les pres. 
ses à filer les métaux (presses à filer l'acier notamment), les 
presses à percer l'acier, le chauffage électrique des conteneurs 
de presses à filer ou des blocs (pour presses à plomb), ses 
nouvelles presses à emboutir type MS et MSC, ainsi qu 
dans un domaine un peu différent sur ses nouvelles presses 
pour la fabrication des briques réfractaires. 


A. k. 


WILKINS AND MITCHELL 


Cette firme, présentait plusieurs modèles de presses de capa 
cités diverses dont les caractéristiques générales de construc- 
tion sont les suivantes : Les points de suspension peuvent être 
multiples : la construction du bâti est tout acier ; la commande 
se fait par excentrique éliminant les vilebrequins ; l’embra- 
yage et le frein à disques multiples sont commandés pneu- 
matiquement ; la lubrification est centralisée et se fait sous 
pression par pompe. 


Fic. 1. Presse à qua- 
tre points de suspension 
Wilkins and Mitchell. 


Les presses à point de suspension varient 100 et 1 000 ton- 
nes de capacité. Elles peuvent découper, former et liminer. 
Les dimensions des tables varient de 600 x 600 mm à 1 350 x 
1 350 mm. 


— Les presses à deux points de suspension ont une capa- 
cité de 700 à 1 500 tonnes et conviennent pour des opérations 
nécessitant plusieurs outils, 

Dimensions de table variant de 1 350 mm (gauche à droite) 
à 2400 mm (gauche à droite). 


Les presses à quatre points de suspension (fig 1) de 
150 à 1 000 tonnes en série standard ou de 1 000 à 3 000 ton- 
nes en série spéciale ont des dimensions de table de 1 650 
mm (gauche à droite) à 3 300 mm (gauche à droite). Leur 
commande est à quatre excentriques opposés. Elles convien- 
nent pour de grande tôles et des opérations à outils multiples. 


Les presses à forger dites Forgemaster (fig. 2) sont à deux 
points de suspension et ont de 250 à 3 000 tonnes de capacité. 
Elles fonctionnent à grande vitesse. 


Fic. 2. Presse Forge- 
master Wilkins and Mit- 


chell, 


Les presses à col de cygne de 100 tonnes de capacité, des- 
tinées à un très rude service, sont du type à un seul point. 
Leur construction est très rigide, Leur contrôle manuel et au 
pied est très sensible 


Citons enfin les presses à matricer le laiton à chaud de 
100 à 250 tonnes avec des tables de 690 x 600 à 750 x 900 mm et 
la presse pour outil tranchant avec une table de 375 x 1 625 mm. 

Cette presse comporte trois coulisseaux., Sa capacité totale 
est de 550 tonnes. Le coulisseau principal permet 350 tonnes, 
chacun des coulisseaux latéraux 100 tonnes. 

Lorsque les presses sont destinées exclusivement au décou- 
page, un convoyeur mécanique est prévu à la partie inférieure 
du bâti de la machine pour l'enlèvement rapide des pièces dé- 
coupées et des déchets. 


M. G. H. 


Cette société est spécialisée dans tous les dispositifs concer- 
nant les transmissions de puissance Réducteurs, variateurs 
et accouplements. 
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Les réducteurs qu'elle fabrique sont du type Hansen Patent, 
à engrenages de précision, du type cylindrique à denture héli- 
coïdale ou à chevrons et du type conique à denture spirale. 
Ils sont réalisés en six exécutions fondamentales qui sont 
— Arbres primaires et secondaire parallèles horizontaux 
— Arbres primaire et secondaire parallèles verticaux 
Arbres primaire et secondaire perpendiculaires horizon- 
; 
— Arbres primaire et secondaire perpendiculaires, 
condaire étant vertical ; 
Moto-réducteur avec arbre horizontal ; 
Moto-réducteur avec arbre vertical. 


l'arbre se- 


Chacune de ces exécutions pouvant comporter un, deux, ou 
trois trains d'engrenages, on obtient dix-huit exécutions fon- 
damentales pour chaque grandeur de carter en utilisant un mi- 
nimum d'organes préfabriqués, stockés et interchangeables. 


Les variateurs présentés permettent : 


— Soit la variation continue avec système Varéo compor- 
tant une courroie large et robuste travaillant dans les gorges 
coniques de deux poulies extensibles montées respectivement 
sur l'arbre moteur et l'arbre mené. 


Fic. 1. Variateur 
continu Varéo com- 
biné avec réduc- 
teur Hansen Patent. 


Ces variateurs peuvent être indépendants ou combinés avec 
réducteur de vitesse Hansen Patent (fig. 1). 


— Soit la variation discontinue obtenue, suivant le problè- 
me à résoudre, soit par une boîte de vitesses à 2, 3 ou 4 vi- 
tesse, soit par l'exécution Ramo du réducteur Hansen Patent 


Fic. 2. — Varia- 
teur discontinu Ra- 
mo. 


qui comporte une boîte préliminaire de réduction dans laquel- 
le les engrenages et leurs arbres sont facilement modifiables 
dans des temps très courts (fig. 2). 


Enfin les accouplements exposés par M, B. G. comprennent 
- L'accouplement élastique Debex à tampons caoutchouc 
toilé. 

— L'accouplement élastique Cardelis dans lequel l'élasticité 
est assurée par des ressorts à boudin montés sur des supports 
oscillants. 

— Les dispositifs irréversibles BSD à roue libre. 

— L'accouplement hydrocinétique Hydro-Flow ne compor- 
tant aucun organe mécanique en liaison directe puisque l’en- 
traînement se fait par l'énergie cinétique d'un circuit d'huile 
animé d’une grande vitesse. C’est un organe de transmission 
de sécurité excellent, résolvant tous les problèmes de démar- 
rage et de surcharge. 

— Enfin l'embrayage à lamelles BSD fonctionnant dans 
l'huile ou à sec qui peut être utilisé comme limiteur de couple 
ou comme frein. 


BALTEAU 


Le Baltographe 200, représenté par la figure 1 permet de ra- 
diographier jusqu'à 65 mm d'acier. Ses temps de pose sont de 
30 secondes jusqu’à 40 mm, 2 minutes pour 30 mm €t 10 
minutes pour 65 mm. 


Fig. 1. — Le Baltographe 200 pour radiographies jusqu’à 
65 mm d'acier. 
Conditions : Distance foyer-film : 700 mm (film et écrans 


renforçateurs normaux). 


Cet appareil ne comporte ni soupapes redresseuses, ni pom- 
pe de refroidissement, ni câbles haute tension. 

Il comprend trois éléments qui sont 

1° Cuve de sécurité 195 kV - 5 mA, étanche à l’eau et ren- 
fermant immergés dans l'huile : Le générateur haute tension, 
le transformateur de chauffage du filament, le système de re- 
froidissement et le tube à rayons X fixé élastiquement. 

La cuve raccordée à la terre et protégée intérieurement au 
plomb est alimentée en basse tension par un câble souple de 
10 m. 

Le centreur télescopique est escamotable sans démontage 
pour les prises de clichés. 

2° Valise de commande métallique contenant les organes de 
réglage, de mesure et de manœuvre. 


3° Valise d'accessoires. 
P. 
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Ce qui se publie à l'étranger 


CORROSION ET PROTECTION 


Installation pour le prétraitement et la réparation de véhi- 
eules en métaux ferreux. — Le 6 novembre 1953 une insta]la- 
tion pour le prétraitement et la réparation de véhicules en 
métaux ferreux par les procédés et produits Jénolite a été inau- 
gurée dans une usine de la région d’Anvers (Belgique). 

Le travail dans cette usine comprenait le traitement de tous 
les véhicules sur chenilles ou sur roues pour l’Armée belge et 
le N.A.T.O., y compris les dernières constructions de chars 
d'assaut, de canons et autres équipements. 

L'installation se compose de trois cuves d'immersion. 

Les opérations ont lieu dans l’ordre suivant : 

1° Dégraissage et décapage de peinture par la solution Jeno- 
lite PS5. 

2° Enlèvement des calamines par la solution Jenolite HSR. 

3° Enlèvement de la rouille et prétraitement anti-rouille 
assurant en plus une forte adhérence de la peinture par la so- 
lution Jenolite RRN. 

Les dimensions de la cuve n° 1 sont de 8,85 mx3.65 m x 
2,75 m pour une capacité normale de solution de 74,700 litres. 

Les cuves n° 2 et 3 ont 9,15 mx3,65 mx3 m chacune avec 
une capacité totale de 94 500 litres. 

La solution dans la cuve n° 1 est chauffée par un groupe de 
tuyaux immergés ; et dans les deux autres cuves les solu- 
tions sont chauffées par un bain-marie vapeur. 

Entre les cuves n° 1 et 2 a été installée une fosse en bri- 
que équipée d’appareils à rincer par jet, dans laquelle les piè- 
ces sont introduites après le dégraissage et l'enlèvement de la 
calamine. Les carrosseries et pièces détachées neuves ou à ré- 
parer sont transportées d’une cuve à l’autre par un pont rou- 
lant d’une puissance de 25 tonnes. 


ESSAIS ET MESURES 


Machine pour mesurer les efforts et les déformations sur 
le caoutchouc. Engineering, 14 août 1953 (3 p., 7 fig). — On 
emploie de plus en plus le caoutchouc dans les constructions 
mécaniques et les ingénieurs ont besoin d’avoir des données 
complètes sur les propriétés mécaniques de ce matériau. Mais 
celles-ci sont affectées par de nombreux coefficients, tels que 
la température, la vitesse de déformation, l’amplitude, la fré- 
quence. C'est pour étudier ces caractéristiques que l’on a cons- 
truit une machine spéciale à l’université de Nottingham. Cet- 
te machine comprend un excentrique qui permet de soumet- 
tre l’échantillon de caoutchouc à une compression, à une fré- 
quence et avec amplitude variables. L'auteur donne les pre- 
miers résultats des recherches avec cette machine. 
S. P. 


FONDERIE 


La masselotte des pièces de fonderie. Macchine, décembre 1952 
(8 p. 22 fig). — Il ne suffit pas de disposer d’un bon sable, de 
bien former, d’avoir de la fonte en fusion et de caractéristi- 
ques désirées, il faut surtout un système de coulée rationnel 
pour réussir les pièces. 

Ce dispositif comprend : Le trou de coulée, le jet, le talon, 
la tranche et l’attaque, les évents et la masselotte. La solidifi- 
cation progressive de cette dernière selon des superficies iso- 
thermiques, est explicitement étudiée. 

Le barycentre de solidification est modifiable et localisable 
suivant la disposition et le nombre des attaques. Il faut sur- 
tout éviter que cette cavité de refroidissement ne se forme à 
l’intérieur de la pièce. De nombreux exemples pratiques fixent 
les idées quant à l’applicabilité des masselottes, leurs formes 
et leurs dimensions. Le rapport de la surface de la pièce sur 
son volume est surtout déterminant. Leur forme idéale serait 
la sphère ; en pratique elle n’est pas réalisable et c’est le 
cylindre qui est employé. Les arêtes provoquant une solidifi- 
cation rapide sont à proscrire. S. S. 


(Voir la suite page X VIII) 
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PRÉCISION MATÉRIEL 


OLÉO-HYDRAULIQUE 


© POMPES ET MOTEURS HYDRAULIQUES 
POMPES A PALETTES KEELAVITE ” 


POMPES A ENGRENAGES TYPE G 
10 A 200 L/MINUTE 
0 A 100 KG/CM2 
POMPES À ENGRENAGES TYPE GHN 
10 A 30 L/MINUTE 
0 À 250 KG/CM2 
ENTRAINEMENT DIRECT PAR 
POULIE JUSQU'A 3000 T/MINUTE. 


VALVES & ÉLECTRO-VALVES 


VALVES DE SURETÉ ET B8Y- 
VALVES DE RÉDUCTION 
MANDE DE VITESSE VALVES 
D'INVERSION - ÉLECTRO-VALVES 
SIMPLES & DOUBLES 


VÉRINS HYDRAULIQUES 
A SIMPLE ET DOUBLE EFFET TÉLÉSCO- 
PIQUES (TOUS MODES DE FIXATION). 


GROUPES COMPLETS 


TABLEAUX DE COMMANDES ET 
SIGNALISATION ÉLECTRIQUE 


SÉRIES POUR CONSTRUCTEURS 


NOMBREUX MATÉRIELS EN SERVICE 
INSTALLATIONS COMPLÈTES DANS 
TOUTES INDUSTRIES 


Keelavite 


DEMANDER NOTRE 
NONCE PI 524 
EXPOSANT LES 
POSSIBILITÉS DE 
NOTRE MATÉRIEL 


INGÉNIEURS - CONSTRUCTEURS (A. & M.) 
ROBERT POUILLE C* 


SUCCESSEURS 
71.73, Rue Jeon-Jaurès .ARMENTIÈRES .| NORD} TEL. : 87 


4 RUE JEAN JAURÉS, PUTEAUX (SEINE) TÉL LON 1973 


vous êtes 
Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im- 


srativement à n'utilis 
24 volts pour l'éclairage 
vos machines et pou 
d'autresusages courants(garoges, 
humides, etc.) 

Le BlocSécurite DER! 
courant de | 
légale et vous 
reproche, de 
même de tout remords. 
Le BlocSécurité DERI 
concu, en vue d'un 
entretien faciles et po 
quement illimité. 
Documentation complète sur 


montage et 


ÉTABLISSEMENTS DERI 


179181, BOUL. LEFEBVRE, PARIS 1%, VAU. 20-03 


er que du courant a 
individuel de 
run certain nombre 
locaux 


tronstormera voire 
O ou 220 volts à la tension 
mettra ainsi à l'abri de tout 

toute responsabilité et 
est intelligemment 
ur un usage prali- 


demande. 
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TÊTES 
A FRAISER 
UNIVERSELLES 
MONTÉES 
SUR ROULEMENTS 
APPAREILS DIVISEURS 
PLATEAUX CIRCULAIRES 


E. MAGNIN & C' 


Constructeurs- Mécanicins 


116, Rue du Château - BOULOGNE-sur-SEINE  MOLitor 07-09 


lite 


FORGE-OUTIL 

LA 
[OURS HUNI (DÉPARTEMENT 

29 à 98, RUE OÙ MONTHOLON, VANVES (SEINE) - TÉL. : NIC. 29-03 


Ce qui se publie à l’étranger 


(suite) 


Fabrication automatique des moules de fonderie. Business 
Week, 5 septembre 1953. — Une nouvelle machine automati- 
que, construite par Osborn Manufacturing Co, et conduite par 2 
opérateurs, fabrique 240 moules de blocs-moteur d’automobile 
l'heure, au lieu de 50 par la méthode manuelle avec 4 ou- 
vriers. Deux sections de machine, correspondant à deux 
moitiés du moule, font simultanément : le nettoyage du mo- 
dèle, la mise en place du flasque, le remplissage au sable, 
le vibrage et le passage du sable, le dégagement du modèle, 
l’éjection des deux moitiés du moule, leur transport par convo- 
yeur jusqu’à la troisième section qui les assemble. Ainsi ter- 
miné, le moule quitte la machine et est transporté à l'atelier 


de fonderie. 
A. M. 


TRAVAIL PAR DEFORMATION 


Les aciers à revêtements en zine ou phosphates permettent de 
réduire les rebuts dans l’emboutissage. The Iron Age, 13 août 
1953 3 p., 6 fig.). — L'expérience a prouvé que les tôles et aciers 
comportant un revêtement de zinc ou de phosphate 
se comportent mieux dans les opérations d’emboutissage 
que les tôles nues. Les revêtements de zinc à employer sont 
des revêtements par placage (Procédé Sendzimir) ou électroly- 
tiques de très faible épaisseur (0,00001”, soit 0,00025 mm). 
Des essais comparatifs ont donné pour l’emboutissage les re- 
buts suivants : Tôle nue : 11, 4 %, tôle phosphatée : 2,8 9; 
tôle galvanisée et phospatée : 1,75 %. Ce procédé permet donc 

(Voir la suite 


page XAÀ) 
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PERCEUSES SENSITIVES 
PERCEUSES  FRAISEUSES 
PERCEUSES TARAUDEUSES 
PERCEUSES CENTREUSES 

SCIES A RUBAN - ETAUX-MACHINES 


ALÉSEURS - ACCESSOIRES ETC. NN 


| 
| 
| 
| 


Opé. 96-72 


VIS MATRICÉES P.S.W. 


résistance 80 et 120 kg/mm. 
pas METRIQUE ou WITHWORTH 


S. A R.L 


LES BENNES 


7, Boulevard des Capucines, PARIS 2: 


IN TERRUPTEUR 


ÉTABLISSEMENTS 


ROLLET & C'° 


& 
CAPITAL 40.000.000 


MACHINES A 
TAILLER LES 
ENGRENAGES 


APPAREILS A 
VÉRIFIER LES 
ENGRE NAGES 


SIÈGE SOCIAL : 64, rue de la Folie-Méricourt. 
PARIS-XIe Tél. ROQ 80-42 


USINES à Paris, 27, rue Trousseau, Tél. VOL 03-60 
à VENDOME (L.-&-C.), rue du 20+-Chasseurs, Tél 345 


ETANCHE- 


| 
| 


POUR TOUTE OPÉRATION 
AVEC ÉTANCHEITÉ D'UN 
CONTACT ÉLECTRIQUE: 
PROJECTION DE LIQUIDE, 
TRAVAIL EN IMMERSION, 
SONDAGE, ETC. 


Poids net 200 gr Fixation par visé=/" 
Presse étoupe standard N°9 pour 
côble isolé caoutchouc à 3 con- 
ducteurs 
CAPACITÉ; 
10 ompères 110 volts alter 
2 


2 » 220 


continy 


S.ARL. CAPITAL 
4.080.000 Frs 
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OXYGÈNE 


AIR - AZOTE 
COMPRIMÉS 
ET LIQUIDES 


ARGON 


GAZ RARES 


EXTRAITS DE L'AIR 


ACÉTYLÈNE 
DISSOUS 


TÉL. INV. 44-30 © 38 
ADR TÉL AIRLIQUID PARIS 


INSTALLATIONS 
DE PRODUCTION 


DES GAZ CI-CONTRE 
ET DE SÉPARATION 

DE TOUS MÉLANGES GAZEUX 
PAR LIQUÉFACTION 


LE 
RÉCIPIENTS 


TRANSPORT 
et L'UTILISATION 
D'OXYGÈNE et D'AZOTE 
LIQUIDES 


MATÉRIEL 


SOUDAGE, TREMPE, 
OXYCOUPAGE, etc. 


CONSULTER SON SERVICE “APPLICATIONS” POUR TOUS TRAVAUX DE 


‘ par 
EN D'ARGON, DÉCOUPAGE À LA POUDRE, ETC 


Pour vos fabrications, il y 
a oussi un four électrique 
Cyclop qui convient 


Fours CYCLOP 


D'APPLICAIIONS ELECTRO THERMIQUE 
. RUE DE MEUDON, BOULOGNE-BILLAN 
TEL MOL 65-60, 61 et 62. 


Ce qui se publie à l’étranger 
(suite) 


d'utiliser des tôles de qualité ordinaire pour des emboutissa- 
ges simples ou d'effectuer en une seule opération des embou- 


tissages compliqués. 
S. P. 


USINAGE 


Tournage excentrique sur un mandrin autocentrant à trois 
mors. ÆRivista di meccanica, octobre 1953 (2 p.). — Pour le 
tournage de pièces excentriques en série il est presque tou- 
jours prévu un montage spécial. Par tâtonnement on arrive 
à mettre des cales sous un mors du mandrin auto-centrant. 

La formule suivante permet de calculer la cale qu'il faut 
interposer entre la pièce et l’un des mors dont la face ordi- 
naire de serrage se termine en angle assez vif ; 


, Var—3Et+E 
2 


S=E 


S - Epaisseur de la cale à interposer, 
E - Excentricité voulue, 


r - Rayon de la pièce serrée dans les mors. 
S. S. 


Considération sur Tl’usinabilité des aciers sur les machines- 
outils. Rivista di meccanica, octobre 1953(9 p. 11 fig). — 
L'article est une compilation de différentes questions sembla- 
bles parues dans des revues américaines en plus d’un compte 
rendu des expériences effectuées par l’auteur. L'étude systé- 
matique de la coupe d’un outil en acier rapide et à plaquette 
en constitue la 1re partie. La couleur et la forme des copeaux 
permettent de juger le degré d'usure. Le sujet principal dé- 
veloppé est la capacité d'enlèvement de métal (en em* entre 
deux affûtages) en fonction de la vitesse de coupe. Il est dé- 
montré que ce n'est pas la dureté Brinell ou la charge à la 
rupture, indices ayant jusqu’à présent été le critère de l’usi- 
nabilité, mais la nature et la forme même des cristaux qui 
permettent de prévoir l’usinabilité avec précision. 

Ce sont les aciers « automatiques » à haute teneur de sou- 
fre (0,1 %) et les aciers à 10 % de perlite et 90 % de ferrite 
qui permettent les plus grands rendements. Où les sollicitations 
mécaniques sont compatibles avec 0,1 % de S, les tours « au- 
tomatiques » réalisent des rendements maxima. Quant au 2° 
cas, un recuit quelquefois très onéreux, est nécessaire pour la 
transformation de la structure. Seules de très grandes séries 
peuvent justifier un tel matériel. Pour un contrôle sûr des 
températures il faudrait avoir recours aux bains de sel. I] a 
ainsi été possible de réduire de 65 % le prix d’usinage des 
pignons hypoiïdes pour différentiels chez Ford. 

L'étude est terminée par l’examen des cristaux des pièces 
après l’usinage à différentes vitesses ainsi que des états de 
surface. Il reste à prouver à plus grande échelle que l’usinabi- 
lité augmente avec la grosseur des cristaux. Les résultats de 
ces recherches feront l’objet d’un prochain article. 

S. S. 


Mèche renforcée pour perçages à grande vitesse. Rivista di 
meccanica, octobre 1952. — Pour rendre utile la vitesse de 
coupe maximum d’un foret sur tour automatique ou revolver, 
il est nécessaire que le corps en soit cylindrique avec un dia- 
mètre égal à celui de l’extrémité. En outre il faut qu’il soit 
soutenu jusqu’au point de travail. 

On réalise ce renforcement en emmanchant assez dur une 
douille couvrant la partie rainurée depuis la queue jusqu’au 
point le plus reculé du tronçon qui travaille. On coule un 
mastic métallique genre Cerromatrix dans la rainure et l'on 
tourne la douille à une épaisseur très faible, 

Il a ainsi été possible d’augmenter la production de 30 % 


dans certains cas. 
S. S. 
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God+ 


Toutes LES LunNETTES DE Tour 
ET DE RECTIFIEUSES 


jusqu’à 800 mm. de passage de barre 


Morque déposée - Brevete 5 G D G 
Touches en bronze ou à galets 
en acier trempé sur roulements 
à aiguilles munis de graisseurs 


Documentation et prix sur demande 
Fournisseur des Ministères} 
et des Grandes Entreprises 


13, Av Jeanne d'Arc 


COLOMBES (Seine) 
Tél... CHA. 14.22 


CALES PINCES T.L.T. 77" 
Brevete S G.D0 G. \ \\ 


pour raboteuses, étoux limeurs, lrorseuses. \ 
etc 


Vous faites de grandes séries ? 
Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


G. B. G. 


30, Rue Eugène-Coron, COURBEVOIE - Tél. : DEF. 17-26 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 


Dans vos fabrications 
il y a bien des pièces 
ui pourraient être 

faites en ‘ ÉTIRÉ ”. 


Demandez notre docu- 


mentation ou la visite 
d'un de nos ingénieurs 


L' 
Société Anonyme cop. 30.000.000 de frs 
Rue COMMAN DANT-ROLLAND 
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FRAISES 
ALÉSOIRS 
COUTEAUX MAAG 


SOCIËÉTÉ ANONYME AU CAPITAL DE 420 MILLIONS DE FRANCS 


BUREAUX ET USINES : 
170, Boulevard Victor-Hugo SAINT-OUEN (Seine) 


Télégrommes : SOMUA-SAINT-OUEN-sur.SEINE CLignancourt 13-10 
N. S. — 213.75.070 O.011 R. C. SEINE 79,014 


Téléphone ; 


N° d'identitication | 


Institut supérieur des matériaux 
et de la construction mécanique 


Technique Moderne 


Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie. 


Sommaire du N’ 2 - 1953 
FONDERIE, — L'hydrogène dans les 
fortes. Parallèle avec les aciers, pa 
Paul Bastien, Professeur à lEcole 
Centrale des Arts et Manafactures. 
Directeur scientifique des  Etabliss: 
Schneider. 


Février 


ments 
Petits régulateurs de pression à gaz. 
HYPDROELECTRICITE, L'équipe- 
ment eélectromécanique des barrages 
et de l'usine génératrice André Blon- 
del, par Y. Ménard, Chef de Divisio! 
E'celicité et Machines » et « Ex 
ploitatici » à Compagnie natio- 
nale du Rhône 


Commande des laminoirs au moyen 
d'une bande perforée. 
Quelques aspects de Ja recherche 


scientifique et de l'industrie en Gran- 
de-Bretagne, par Michel R. Berry. 
Licencié ès Sciences, 

Le comptage des particules de pous- 
sière dans les tonderies et le micros- 
cope à « spot volant ». 

Les journées d'automne de la Société 
francaise de Métallurgie. 

REVUE. DOCUMENTRAIRE  FRAN- 
(CAISE ET ETRANGERE. — Notes. - 
Analyses. - Extraits. - Comptes ren- 
dus. Equipement électrique pour 
fours de production de phosphore. - 
Disjoncteurs de puissance élevée 
sans huile, — Une nouvelle série de 
moteurs électriques français, — Ai- 
imants en poudre métallique extra- 
fine, Tubes électroniques suscep 
tibles d'emmagasiner des signaux 

Antennes communes pour la ré- 
ception des émissions de télévision. 

Les dentures bombées suivant le 
procédé électrolytique «  Hispano- 
Suiza ». — Détecteur au zéro et con- 
ditions pour sa réalisation. — Métho- 
de de ramonage à sec des surfaces 


Nous donnons ci-dessous le PROGRAMME DES COLLOQUES PUBLICS DU LUNDI 
SUR LES TECHNIQUES DE PRODUCTION ET DE CONSTRUCTION qui auront 
lieu du 8 Mars au à Avril 1954 chaque LUNDI, à 18 h. — 233, Boulevard Rospail, 


PARIS 14, Métro Raspail. 


Dates | Conférenciers Sujet des colloques 
| 
Etude géométrique des tracés 
8 Mars DERUELLE, Ingénieur princi Principe de la fabrication en 
pal de l'Armement. série - Géométrie des machi- 
nes - Règles pour les calculs 
des dimensionnement - Inter- 
| changeabilité dans la position 
des axes et plans de symétrie. 
15 Mars A. VILLIERE, Ingénieur principal Les bois améliorés et leur utili- 
des Eaux et Forêts, Chef de sation dans les industries 
laboratoire de l'Institut Na- mécaniques et électriques. 
tional du Bois. 
| 
22 Mars | S. Zremmixskt, Ingénieur civil de Nouvelle machine pour essayer 
l'aéronautique. les métaux aux vibrations et 
aux chocs répétés. 
Y. PIRONNEAU, Assistant à la Fa- Contribution à l'étude de la dé- 
culté des Sciences de Poitiers. formation de l'acier par chocs 
répétés. 
29 Mars | 3. COANET, Ancien élève de l'E- assemblage des pièces métalli- 
cole Polytechnique et de FI. ques par collage. 
S.M.C.M. 

5 Avril R. EL Haik, Ingénieur Civil des Etude d’un alliage léger de fon- 
| Mines, Ancien élève de MES. derie au Cuivre - Silicium; 
| M.C.M. Traitement thermique. 

chauffantes Chaudières à chan Examen en microscopie électronique 
bon pulvérisé et à grille mobile addi des coupes de fibres textiles par une 
Honne!l La prévention des fui méthode de doub'e empreinte. — 
les. Uülisation du plastique d'ou L'utilisation des eaux souterraines 


tillage Rezolin pour la réalisation 
d'outils de presse, modèles, maquet 


les, etc. Carburant solide pout 
moteurs à explosion, — Nouveau ré- 
cepleur de radio et télévision. — Etu- 


de du comportement des matériaux 
à haute température. — L'usinage 
des métaux durs par érosion à l'élin- 
celle électrique. 

TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTT- 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. 


au-dessus de la pression critique. — 
Mécanisme de l'oxydation des allia- 
ges binaires fer-chrome aux tempé- 
ratures élevées. — Comparateur de 
niveaux ou de pression. 
Prix de l'abonnement annuel : France 
2.900 fr. : Etranger : 3.700 fr. 


Numéro spécimen sur demande adres- 
sée à DUNOD, éditeur, 92, rue Bonaparte, 
Paris (VI°). 
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aux performances 


Tête Gambin 
géométriquement rationnelle 
remarquablement rigide 


Souplesse 
et disposition rationnelle 
des commandes monwelles et automatiques 


Grande étendue 
Echelonnement serré 
des gammes de vitesses (40) et d'ovances (36) 


Précision 
Facilité d'emploi 

—! * du système incorporé de mesure optique 
des déplacements 


Puissance 
Précision 
grâce à lo rigidité assurée par : 

une construction lourde, 

des organes de dimensions exceptionnelles 


Courses x x 600 

Puissance : “0 CH 

Poids : 3.300 kg 


gambin 


GAMBIN ET L 
128 DU POINT ou JOUR BILLANCOURT SEINE 51.54 
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Les plus précis, USINAGE 
les plus résistants EBAVURAGE 
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Toutes Etudes a'Applications industrielles 
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GOLD RING { (IE — Octroi de licences - Assistance technique 


10, Rue Camille-Desmoulins Rue du Capitaine Guynemer 


Levallois Perret (Seine) BOIS-COLOMBES (Seine) 
Per 06-90 Téléphone : CHA. 28-80 


_ 
2 
1 
# 
H 
à 


XXIV 


LA PRATIQUE 


DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVIE — No 3 


Principe du procédé 
GASFLUX 


Intercalé sur le circuit du gaz 
combustible, l'appareil 
GASFLUX introduit le décapant 
dans la flamme du chalumeau. 
La flamme contenant du 
GASFLUX décape le métal et le 
protège contre l'oxydation. 

Suppression de 
poudres ou de baguettes enro- 


bées. 


l'emploi de 


| GASFLUX 


outes 
adopté dans © 


s à dustrielles 


les applications 
de la flamme pour l'assem 
blage des métaux- 


Démonstration 
t votre 


Demandez : 
pièces intéressan 


sur 
produc 


PROTEC 


179,R.DES FAUVELLES COURBEVOIE (SEINE) DEF.27-35 


DIRECTION 
258 RUE BOI 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES À FILETER - POINTES TOURNANTES * 


INFORMATIONS 
Transfert de fabrication 


Les Ateliers de Constructions Electri- 
ques Jacques Blanchet annoncent le 
transfert de leurs fabrications à la Té- 
lémécanique électrique de Nanterre. 


Les réalisation de cette firme ont por- 
té jusqu’à ce jour : 

- sur les tableaux 
châssis débrochables 


Blocs Blindés à 


canalisations électriques 


Canalis ». 


- sur les 
préfabriquées « 


Dans ces deux domaines, les Ateliers 
de Constructions Electriques Jacques 
Blanchet ont pu introduire en France et 
dans l’Union Française des formules, qui 
auparavant, étaient ou totalement igno- 
rées ou insuffisamment adaptées. 


Pour disposer de moyens de produc- 
tion accrus et afin d'éviter des investis- 
sements nouveaux, des accords viennent 
d’être conclus avec la Télémécanique 
Electrique de Nanterre afin que celle-ci 
puisse désormais prendre en mains la fa- 
brication de produits, et y appliquer la 
puissance de ses moyens et l’expérience 
de ses méthodes. 


4cme Exposition Européenne 
de la Machine-Outil 


Le Comité Européen de Coopération des 
Industries de la Machine-outil s'est réu- 
ni le 23 octobre dernier à Milan, sous la 
présidence de M. Emmanue] POUVREAU, 
Président du Comité. A l’ordre du jour 
figuraient de nombreuses question dont 
la plus importante concernait l’organisa 
tion de la 4° Exposition Européenne de la 
Machine-Outil. 


L'organisation de cette importante pré- 
sentation d'ensemble des euro- 
péennes de la machine-outil a été, pour 
1954, confiée à l € UCIMU » (Union 
Costruttori Italiani Macchine Utensili). 
l’une des Associations nationales de cons- 
tructeurs de machines-outils qui fondé- 
rent le Comité européen. 


La Commission des Expositions du Co- 
mité Européen s’est réunie l'après-midi 
du même jour, sous la présidence du 
Dipl. Ing. Hermann HELLER, et a approuvé 
le vaste programme d'organisation es- 
quissé par le Commissaire général de la 
4° Exposition Européenne de la Machine- 
outil, le Dr. Ing. Enrico BRiIvio, qui sera 
aidé dans sa tâche par le Dr Ing. Romeo 
MaRiani, membre du Conseil d’adminis- 
tration de l’'UCIMU et par P.I. Antonio 


Mascherpa, délégué au Comité Européen. 
L’Exposition se tiendra dans les locaux 
de la Foire de Milan. 


Emploi des pièces moulées 
sous pression dans l’industrie 
automobile 


Les progrès réalisés depuis 12 ans dans 
les organes de direction, dans les systè- 
mes de freinage et dans la transmission, 
ont eu pour résultat d’accroître considéra- 
blement l'emploi des pièces moulées sous 
pression dans l’industrie automobile. 


Dans une voiture équipée avec chan- 
gement de vitesse automatique, on trou- 
ve près de 40 kg de pièces moulées sous 
pression. La progression de l’aluminium 
dans ce domaine à été particulièrement 
rapide si l’on en juge par les 30 éléments 
en métal léger coulé sous pression qui 
entrent maintenant dans une voiture mo- 
derne éléments de moteur ; bague de 
ventilateur, éléments de la pompe à car- 
burant, éléments du filtre à huile, porte- 
gicleur, éléments de freins, éléments de 
servo-commande, éléments du changement 
de vitesse automatique, bouchon de val- 
ve, carter de la pompe à huile, etc. 
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Il y a quelques années, le poids des 
pièces en aluminium coulé sous pression 
utilisées dans l’industrie automobile était 
négligeable par rapport à celui des pièces 
en zinc. Actuellement ces poids sont 
comparables, ce qui revient à dire qu’en 
volume le métal léger a largement dé- 
passé le métal lourd. 


Salon national 
de la pièce détachée radio 


Le Salon 1954 des Fabricants de Piè- 
ces Détachées (Radio et Télévision), Ac- 
cessoires, Tubes électroniques et Appa- 
reils de Mesure, se tiendra au Pare des 
Expositions de la Porte de Versailles 
(Halls 53 et 54), du 12 au 16 mars 1954. 

En même temps que le Salon, se tien- 
dra un Congrès Technique où seront re- 
présentées des communications concer- 
nant les nouveautés techniques et les 
tendances de l’Industrie des Pièces Déta- 
chées en France. 

Ce Salon n'est pas une simple mani- 
festation commerciale permettant aux 
200 exposants de réaliser des affaires im- 
portantes avec la clientèle française et 
une très nombreuse clientèle étrangère. 
Il constitue également une intéressante 
synthèse de l’évolution technique de l'In- 
dustrie Electronique Française. 

L'obligation de respecter les critères 
qui définissent le niveau techniaue des 
ensembles profesonnels c'est-à-dire 
le matériel destiné à l'Armée, la Marine, 
la Navigation Aérienne, la Radiodiffu- 
sion et la Télévision s’est imposée de fa- 
çon à peu près générale et a sérieuse- 


teurs domestiques de Radiodiffusion et 
de Télévision. 

L’électronique industrielle est appe- 
lée à se développer en raison de la ga- 
rantie de sécurité qu’elle apporte de ce 
fait aux industries qui font de plus en 
plus appel à ses moyens. 

Les pièces détachées (Radio et Télévi- 
sion), ainsi que les Tubes Electronique:, 
sont établis suivant des normes étuc iées 


en commun par les constructeurs et les 
constructeurs et les utilisateurs, ensuite 
par le Comité de 


arrêtées et publiées 
Coordination des. Télécommunications de 
l'Union Française (C.C.T.U.). 

Le contrôle de la qualité des prototy- 
pes de pièces détachées est assuré par le 
Laboratoire Central des Industries Elec- 
triques qui dispose d’un équipement dont 
l'extension progressive est fixée par un 
programme financé par l'industrie Ra- 
dioélectrique et Electronique. 

L'Industrie de la Pièces Détachée fran- 
çaise a ainsi fixé son choix, utilisant au 
mieux les importants moyens dont elle 
dispose, elle dirige ses efforts sur la pro- 
duction de matériel de haute qualité 
qu'exige le niveau actuel de la techni- 
que électronique et qui assureront le dé- 
veloppement de ses applications. 


2: Congrès international 
de photographie 
et cinématographie ultra-rapides 


Le 2 Congrès International de Photo- 
graphie et Cinématographie Ultra-Rapides 
aura lieu à Paris du 22 au 28 septem- 


1952, sous les auspices de la Society 
of Motion Picture and Television Engi- 
neers. 


La correspondance concernant le Con- 
grès doit être adressée au Secrétaire du 
Comité d’Organisation, M. l'Ingénieur 
Principal P. Naslin, Laboratoire Central 
de l’Armement, Fort de Montrouge, Ar- 
cueil (Seine). 


Les travaux du Congrès porteront, non 
seulement sur les méthodes, techniques, 
appareils et accessoires optiques, méca- 
niques, électriques et électroniques en 
usage en photographie et radiographie 
instantanées et en cinématographie et 
radiocinématographie à haute cadence, 
mais encore sur les applications de ces 
méthodes à l'étude des phénomènes ra- 
pides dans les domaines scientifiques les 
plus divers (physique, aérodynamique, 
mécanique, machines-outils, metallurgie, 
électro-technique, moteurs, balistique, 
médecine, chirurgie, biologie, etc.) En 
principe, la cinématographie ultra-rapide 
rapporte pas à des prises de vues 


ne se 
des cadences inférieures à 


cffectuées à 
100 im./sec. 


Dans la limite de l’espace disponible, 
les membres pourront exposer des ap- 
pareils et accessoires de photographie et 
cinématographie ultra-rapides, à carac- 
tère commercial ou non. 
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Normalisation Internationale 


CAOUTCHOUC 


4 groupes de questions étaient à l’ordre 
du jour : essais du caoutchouc vulcani- 
sé, essai du latex, classification du caout- 
chouc brut et questions diverses. 


Les principales décisions prises ont 


été les suivantes 


a) Essai du caoutchouc vulcanisé. 


En ce qui concerne l'essai de traction- 
ullongement, il a été décidé de poursui- 
vre les études expérimentales sur l’uti 
lisation d’une éprouvette de plus petites 
dimensions que l’éprouvette actuellement 


recommandée pour le contrôle de cer- 
lains objets de forme étroite (gaines de 
fils métalliques par exemple). Ces essais 
seront faits plus particulièrement sur 


une petite éprouvette étudiée et présen- 
iée par la délégation française. 


Les pays-membres doivent recueillir 
des données expérimentales relatives à 


un essai de traitement mécanique des 
éprouvettes. préparatoire aux essais clas 
siques en voie de recommandation (trac 
tion, déchirement, dureté...). 

En ce qui concerne l'essai d’abrasion, 
le Comité a retenu le principe de lutili- 
sation d’un caoutchouc brut spécifié ain- 
si que celui d’une spécification technique 
des papiers abrasifs. 

Le principe de l'essai d’adhérence du 
caoutchouc au métal x été adopté, mais 
certaines caractéristiques numériques 
restent encore à fixer après qu’auront été 
effectués ces travaux actuellement en 
cours, 


Les nombreux essais faits dans plu- 
sieurs pays ont permis de mettre au 
point la méthode de craquelage par fle- 
æion à la machine De Mattia. 


Le Comité a adopté un avant-projet de 
recommandation relatif au vieillissement 
à l’étuve et à la bombe à oxygène dans 
lequel une distinction est nettement fai- 
te entre le vieillissement proprement dit 
(à la température de 70°C) et les essais 
de tenue à haute température (à un mul- 
tiple de 100° ou à la température de 
service de l’objet. 


b) Essai du latex. 


Les avant projets de recommandation 
préparés par le Secrétariat et relatifs 
aux essais de détermination des matières 
solides totales, du caoutchouc sec, de 
l'alcalinité et de l'indice de potasse sont 
adoptés moyennant quelques modifica- 
tions. 


En ce qui concerne l’échantillonnage, de 
nouveaux essais ont été décidés, la mé- 
thode proposée pour l’échantillonnage des 
fûts ayant été considérée comme ineff- 
cace par la délégation française. 
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c) Classification du caoutchouc brut. 


A côté de la méthode actuellement en 
voie de recommandation, une procédure 
rapide pour le contrôle du caoutchouc 
brut est à l'étude à la suite de très ré- 
cents travaux effectués en Extrême-Orient 
par des organismes de recherches britan- 
nique, néerlandais et français, qui tend 
à réduire considérablement la durée du 
stockage. 


En principe, l'essai de consistance (sui 
lequel d’ailleurs subsistent encore cer- 
taines divergences relatives à VPutilité 
des stries sur le consistomètre) n’est 
plus retenue pour servir de base à la clas- 
sification du caoutchouc brut. 


d) Questions diverses. 


Le Comité a procédé à un échange de 
vues sur les" essais et questions suivan- 
tes déchirement avec l’éprouvette de 
Delft, dureté avec une très petite bille 
(improprement appelée micro-dureté), 
compression, résistance au froid, termi- 
nologie, classification des caoutchoucs 
vulcanisés, vieillissement à l'ozone et à 
la lumière, teneur en cuivre et en man- 
ganèse et teneur en impuretés du caonut- 
chauc brut, conductibilité électrique. 


Toutes ces questions seront étudiées 
d'une manière plus approfondie lors 
d’une prochaine session après que Îles 


groupes de travail correspondants auront 
rassemblé suffisamment de données à 
leur sujet. 
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ROULEMENTS A BILLES 


Le Comité Technique ISO/TC 4 « Rou- 
lement (à billes, à rouleaux, etc.) », de 
l'Organisation Internationale de Norma- 
lisation ISO, s'est réuni à Goteborg 
(Suéde) du 14 au 16 septembre 1953. 

La réunion du Comité a été précédée 
des réunions suivantes 

— Groupe de Travail « Terminologie » 
du 31 août au 5 septembre 1953. 

Sous-Comité Technique  ISO/TC 
4/SC 1 « Roulements sauf roulements à 
rouleaux coniques » du 7 au 10 septem- 
bre 1953, 

Sous-Comité Technique 
1/SC 2 « Roulements à rouleaux 
ques » les 11 et 12 septembre 1953. 

1° Le but de la réunion était l’établis- 
sement d’un code pour la désignation 
des roulements à billes normalisés par 
l'ISO. Trois projets étaient en présence 

- un projet américain alpha-numéri- 
que; 


ISO/TC 
coni- 


un projet français également alpha 
numérique; 
un projet suédois numérique. 

Les avantages des projets alpha-numé- 
riques ont décidé le Groupe de Travail 
à adopter ce type de présentation et à 
prendre pour base le projet américain. 
Analogue au projet français, en ce qui 
concerne les dimensions d’encombre- 
ment, mais beaucoup plus complet pour 
les caractéristiques spéciales des roule- 
ments, telles que cages, jeu interne, 
tolérances lubrification, etc. 

Quelques modifications ont été appor- 
tées au projet des Etats-Unis et la dé- 
légation américaine a été chargée de pré- 
senter un nouveau projet au cours de 
la prochaine réunion du groupe de Tra- 
ul qui aura lieu soit en 1954 soit en 
1955 à l’occasion de l’Assemblée Généra- 
le de l'ISO. 

2° Le SousÆComité 1 « Roulements 
autres que roulements à rouleaux coni- 
ques » a discuté la question des chan- 
freins de roulements, l'extension du plan 
général aux grands diamêtres, les to- 
lérances, la capacité de charge des rou- 
lements, la mesure des jeux interne, les 
butées et leurs tolérances. 

Une démonstration a été faite des dif- 
férents appareils existant actuellement 
pour la mesure des jeux internes des 
roulements. De plus l'attention des délé- 
gués a été attirée sur un dispositif rela- 
tivement nouveau constitué par des rou- 
leaux cylindriques à axes croisés, dis- 
posés en forme de chaîne et permettant 
de réaliser des roulements à mouvement 
linéaire. 

3° Le Sous-Comité ISOITC 4 SC 2 
« Roulements à rouleaux coniques ». 

Deux projets étaient en présence un 
projet suédois en mm et un projet amé- 
ricain en inches. Au cours de la réunion 
précédente de ce sous-comité, la déléga- 
tion française avait suggéré au Secréta- 
riat de chercher une solution de com- 
promis entre les propositions américai- 
ne et suédoise. Cette solution n’ayant 
pu être trouvée le sous-comité a décidé 
d'admettre deux normes internationales. 
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